
Vajon mit keres a Rolling Stones Itáliában? Amit mi is: egy apró

pistoiai műhelyt, ahol a világ talán legkiválóbb cintányérjai készülnek,

és ahonnan Charlie Watts, a világhírű zenekar dobosa is vásárol. Egy

évtizedek óta az ütőhangszerek világában mozgó geográfus számára

ugyan mi is lehetne ennél csalogatóbb ezen a vidéken…?

Szöveg és fénykép: munkácsy béla

ADDIG ÜSD A REZET...!
Cintányérvizit Toszkánában



# O L A S Z O R S Z Á G  # R É Z É R C  # Ú J  T E C H N O L Ó G I A

82 CINTÁNYÉRVIZIT
A FÖLDGÖMB 2018. május

gy 1605-ben kelt dokumentumra alapozva sokak szerint Pistoia
nevét az itt élt fegyverkovácsoknak köszönheti, akik többek között
pisztolyt (pistol) készítettek. A közeli Firenze és Lucca árnyékában
megbújó városka évszázadokon át visszafogottan fejlődött, így kö-

zépkori városközpontja ma látnivalókban nem oly gazdag. Van viszont
más értéke, amit ráadásul nem is az Óvárosban kell keresni, hanem a
városfalon túli egyenutcácskák egyikében.

Vendéglátónk magabiztosan cikázik autójával az üzemcsarnokokkal
és kisebb-nagyobb ipari létesítményekkel tarkított külvárosi utcákon,
mígnem megáll egy szerény, jellegtelen épület előtt. Nincs előkelő
kerítés vagy aranyozott kilincs, csak egy közönséges vasajtó, mégis meg-
illetődötten kopogtatunk, hiszen a felirat világosan jelzi: megérkeztünk
a dobosok egyik európai szentélyéhez, az UFIP hangszerkészítő üzemhez!
Nagy sokára felbukkan egy dolgozó, majd sofőrünkkel olaszul diskurál.
Kiderül, hogy engedélyt kapunk a belépésre, ám még sokáig tétlenül
álldogálunk. Nem teljesen világos, mire várunk, de aztán kiderül:
magára a tulajdonosra. Luigi Tronci személyesen fogja az üzemet be-
mutatni, és most csak a kedvünkért fárad ide!

E

Cintányértörténet
Az európai rézbányászat i. e. 3500 környékéig vezethető vissza, első
nyomai az északnyugat-olaszországi Ligúria területén találhatók. Lénye-
gében szinte idáig, vagyis a legelső rézeszközökig nyúlik az itteni cin-
tányérkészítés története.

A rézérckészletek errefelé igen jelentősek voltak, kitermelésük csak
az 1920-as években szorult vissza. Az olaszországi készletek kimerülésével
igazán jó minőségű alapanyag beszerzése mostanában csak Dél-Ameri-
kából, elsősorban a rézércnagyhatalom Chiléből lehetséges.

A modern cintányérok gyártása a 20. század elején indult be a tér-
ségben – a tengerentúlról beszivárgó dzsessz egyre népszerűbbé válásával.
Pistoia a harang- és hangszergyártás egyik központjaként gyorsan reagált
az igényekre: a 20-as években már négy helyi cég versengett a hazai és
nemzetközi piacokért. Az egymásnak feszülésnek az összefogás vetett
véget: 1931-ben megalapították az Olasz Cintányérkészítők Egyesülését
(Unione Fabbricanti Italiani Piatti) és a kezdőbetűk felhasználásával az
UFIP márkát.

A termelés évtizedeken keresztül sikeresen folyt,
de a nagy áttörés csak az 1970-es években követke-
zett be, amikor egy forradalmi újítással, a forgóöntés
bevezetésével lepték meg a konkurenciát. Ennek
lényege, hogy az olvadt rézötvözetet gyorsan forgó
öntőformába öntik. A máig egyedülálló, jogvédett
technológia a cintányér kúpjának jobb minőségét,
nagyobb teherbírását, illetve szebb, határozottabb
hangzását eredményezte.

A cégtulajdonos
Luigi Tronci a raktár készleteit,
cintányér-elrendezését magyarázza
(előző oldalpár)

Műhelycsarnok
Ez éppen a legnagyobb, ahol a félkész
munkadarabokat részben kézi, részben
gépi esztergálással vékonyítják. 
Az előtérben sorakoznak a különböző
átmérőjű félkész cintányérok, 
de a jó megfigyelő a háttérben három
mérleget is felfedezhet 

A nagy áttörés csak az 1970-es években
következett be, amikor egy forradalmi

újítással, a forgóöntés bevezetésével
lepték meg a konkurenciát.

Egyéni igények
A vevő kérésére a kész hangszert
szükség esetén még át is alakítják 
– itt ráadásul éppen egy már használt
hangszer formálása történik. 
Az utólag bekalapált szegecsek
rezgése biztosítja a hangszer
hosszabb kicsengését, amit főleg 
a dzsessz világában kedvelnek

FÖLDGÖMB  VILÁGLÁTÓ  A  TRENDFM-EN
CSÜTÖRTÖKÖNKÉNT  16.35-KOR.

A  rádióban  vendégünk  a  témáról:
MUNKÁCSY BÉLA

Korábbi  műsoraink  meghallgathatók:
www.trendfm.hu



CINTÁNYÉRVIZIT
XXXVI. ÉVFOLYAM 323. lapszám

85

# G YÁ R TÁ S  # S Ú LY  # K É Z I M U N K A

84

Ritmusgyártó rézművesek
Az öntési folyamat eredménye egy vastag, nehéz, fakó színű, meglehe-
tősen koszos – de szerencsére már nem forró –, nyers cintányér. Ebből a
következő lépésben egy bronz forgácskupac közepén üldögélő mester
készíti a megfelelő vastagságú félkész terméket. Gyorsan forgó, speciális
esztergáján egy éles kéziszerszámmal végzi a lemez vékonyítását.
A legtöbb gyártónál e fázist már évtizedekkel ezelőtt gépesítették, de itt
máig ragaszkodnak a nagy tapasztalatú szakemberek kétkezi munkájához.
(És bár legyen szó a forgácsolás bármelyik módszeréről, a jó hír, hogy
egy következő öntési ciklusban a fémhulladék visszakerül a gyártási
folyamat elejére, így a termelés lényegében hulladékmentes.)

Ekkor dől el véglegesen, hogy az adott hangszer milyen nehéz lesz. Ez
pedig igen fontos szempont: az UFIP-nak 10 termékcsoportja, úgynevezett
szériája van különböző műfajok, játékstílusok számára, és ez nagyban a
termék súlyától is függ. Az egyes szériákon belül vannak meghatározott
célra (például ún. kísérő vagy beütő) gyártott, sőt még ezen belül is általában
4–8 különféle átmérőben készített, eltérő hangzást biztosító tányérok.
A súlynak tehát komoly jelentősége van, ennek megfelelően a műhelyben
lépten-nyomon találkozni különféle mérlegekkel, a hangszerek hátulján
pedig kézzel rajzolt, a termék tömegére utaló feliratokkal.

A következő lépés a kalapálás, amely még néhány évtizede is kizáró-
lagosan kézzel történt. Mindenképp komoly fizikai erőt igényel, így ko-
rábban egy mester naponta csupán 10-20 hangszer megmunkálására
volt képes. Ma ezt már gépek segítségével gyorsítják fel, s a mesterek a
sebesen kopácsoló masina alatt megdöbbentő precizi-
tással igazítják a kerek tányérokat. A tulajdonos el-
mondása szerint a kalapálás egyes fázisai között minden
hangszert ki is próbálnak, majd a hangzás alapján dön-
tenek a következő lépésről. Gyakorta kézikalapáccsal
is igazítanak a hangzáson – ez a feladat igényli a legjobb
hallást és legnagyobb tapasztalatot, ezért erre a 17 dol-
gozó közül csak háromnak van itt felhatalmazása.

Hang-anyag
A széles körben elterjedt cintányér elnevezés nem a felhasznált
alapanyagra (cink) utal, hanem hangutánzó jellegű – más
nyelvekben is: németül Tschinelle, angolul cymbal, franciául
cymbales. A hazai komolyzenei szókincsben elterjedt réztányér
elnevezésre ez persze nem igaz… 

A mai cintányérok nem tiszta rézből (vörösrézből) készülnek.
A legtöbb csúcsminőségű hangszer alapanyaga már 400 éve az
ún. B20-as bronzötvözet, aminek összetétele 80% réz, 20% ón,
illetve nyomokban főleg ezüst, esetleg cink és ólom. Ez lényegé-
ben a templomi harangok öntéséhez is használt, ún. harangbronz.
A cintányérok kisebb része B8-as ötvözetből készül, ami a hang-
szernek vörösesebb árnyalatot és élesebb hangzást kölcsönöz.
A réz és cink ötvözetéből, az ún. sárgarézből készült hangszerek
képviselik a legalacsonyabb minőséget és egyben árfekvést.

A tulajdonos elmondása szerint 
a kalapálás egyes fázisai között minden

hangszert ki is próbálnak, majd 
a hangzás alapján döntenek 

a következő lépésről.

Előszobafal
Az érkezőt a relikviákkal zsúfolásig
díszített falak fogadják,
Természetesen főként a márka iránt
elkötelezett muzsikusok fotóival,
ajándékaival, emléktárgyaival

A tetőtér
Itt lapul egy kisebb hangszermúzeum és
minikiállítás, valamint az az iroda is,
ahonnan a tulajdonos, Luigi Tronci
irányítja a cég életét. A háttérben
balra a szimfonikus zenekari művekhez
használt, sárgarézből készült,
méteres átmérőjű gong függ
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Az utolsó ütem
Az üzemlátogatás egyik csúcspontja a hangszerek ki-
próbálására berendezett próbaterem. Itt szinte hetente
bukkan fel egy-egy neves muzsikus – általában a dzsessz
világából –, hiszen a márka ebben a közegben igazán
népszerű.

Láthatjuk végül a házi kiállítást is, ahol nemcsak
régi hangszerek, de mai különlegességek is helyet kaptak: csaknem százéves
dzsesszdobszerelések mellett gongok és tamtamok, harangok és csengők,
illetve hangolt zeneszerszámok, mint a crotales és a csőharang is… 

Az utolsó állomás a raktár, ahol a kész hangszerek várnak csoma-
golásra, mielőtt megkezdik útjukat új – sokszor a világ egy túlsó szeg-
letében élő – tulajdonosukhoz. Ám utazásuk itt nem ér véget, hiszen
sok évtizedes élettartamuk során jó pár turnén, sok száz fellépésen
(és sok ezer próbán) megfordulnak, s ami talán a legfontosabb: szólnak
mindazok örömére, akik majd élvezik a képzett muzsikus keze alatt
megszólaló ritmusorgiát.

A kész hangszereket sokszor a világ
túlsó szegletébe szállítják. Ám utazásuk
itt nem ér véget, hiszen jó pár turnén,

sok száz fellépésen megfordulnak.

Teszthely
A vásárló  bármelyik modellt
kipróbálhatja a kitűnő tesztteremben.
A sokszor órákig tartó próbafolyamat
végén nem egyszerű meghozni a végső
döntést...

munkácsy béla
tanár, okleveles
környezetmenedzser, 
az ELTE Környezet-
és Tájföldrajzi 
Tanszékének adjunktusa
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