A KO FELDOLGOZIASA KEIDIPOLYANBAN
Kovaszna megye

MOLNAR ISTVAN

A falu lakossdgdnak sokféle sziikségletét a régebbi évszazadokban
altalaban a falusi kismesterségek tevékenysége elégitette ki. A megval-
tozott termelési kortlmények folytan ezek koziill egyesek elsorvadtak,
masok viszont — jellegiknél, termelvényeik tovabbi szlikségességénél
fogva — napjainkban is élnek. Vannak azonban olyan kismesterségek is,
amelyek az id6kozben felmeriild ujfajta temékkereslet foytan ujként
keletkeznek.? Ey T L

De akar a letlint vagy elting félben lévé, akdr a jelenkori falusi
nép ujkeletli sziikségltének kielégitésére szolgaloé kismesterségrol legyen
is sz06, tanulmanyozasunk a néprajzi kutatds igen fontos feladatat képe-
zik. Ezek ismerete nélkil a nép anyagi mivelédésének alakuldsat, egy
adott idészakra jellemz6 fejlédési fokat nem lehet nyomon kovetni, il-
letve megallapitani. Ezért ,,a falusi foglalkozasok, ipari tevékenység, kis-
mesterségek szamanak és a gyakorldsukra haszndlt eszkozok valtozatos-
sagdnak felmérése'‘ legfontosabb teendéink koézé tartozik.?

Ismert tény, hogy egy-egy kismesterség kialakuldsa — az altalano-
san elterjedtek mellett — csak az illet6 helyen taldlhaté nyersanyag-
hoz van kotve. Ilyen pl. a lazdbb szerkezet(i, konyebben feldolgozhato
k6 faragasa is.

A régebbi hazai néprajzi irodalomban kevés és csak altalanossago-
kat tartalmazé utaldst taldlunk erre a sokszor héziiparszeriien gyakorolt
kismesterségre vonatkozoan. Rendszerint csak a termékeket ismertetik,
de a mesterség leirasat nem adjak* Az Gjabb irodalomban is a kéfara-
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g6 kismesterség egyik — vagy mdsik &4ganak részletesebb leirdsdval
kevés tanulmény foglalkozik.® Ahhoz azonban, hogy ennek a jelent&s
és sokagl kismesterségnek telyes keresztmetszetet, technologiajat, gaz-
dasagi-kulturalis szerepét megismerhessiik, az egyes koéfeldolgozasi ipar-
4dgak részletadatainak minél maradéktalanabb Osszegylijtése sziikséges.
Ehhez az adatgyiijtéshez kivanunk hozzadjarulni a polyani  kéfaragés
4dgazatainak ismertetésével.

x
Kézdipolyan a Haromszéki-mdencének a Bodoki- és Ojtuzi hegy-
ségek vonulatai &ltal kozrezart északi cslicskében fekszik. A helységben
1év6 régebbi rakott (1, 2. dbrék), tjabban faragott kékapulabak (3, 4, 5.
abrak), kékeritések (1,2. abrdk) sokasdga, a kékadras kozkutak, a ké-
hidak és egyéb kéépitmények a faluképnek kilonleges, szembetling
jelleget adnak. E hagyoméanyt 6rz6, de a falu mai izléséhez alkalmazott
korszerlibb forméju és Kkivitell kéépitmények készitése mellett — a
negyvenes évek masodik felét6l kezdddben — itt a népi kéiparnak egy
ujabb hajtasa keletkezett: akiilonbdzé célra gyartott fenbkdvek faragésa.
Ennek a — Kézdipolyanra jellemzé — kékultGranak kialakulédsat a
falu hatarédnak és kornyezé vidékének természeti adottsaga, a viszony-
lag tartés, de nem tul kemény és igy aranylag konnyen kitermelhet6
és megmunkalhaté kiilonb6zé mindségli kdrpati homokkének a jelenléte
tette lehetévé.® Tobbrétegliségének — a régebbi melleti Gj aganak —
kialakuldsédhoz viszont, kozvetlenlil a mdsodik vildghdborti uténi altala-
nos termelési visszaesés kovetkeztében, a fen6kd ipari gyartdasaban is mu-
tatkozo kiesés adott inditékot. E kékulttira mindkét dganak — a régebbi,
nagyobb szaktudast és gyakorlatot kivalo épitkezési célokat szolgalé ké-
faragadsnak és az ujabb keletli, kevesebb gyakorlatot és mesterségbeli
tudast igénylé kaszakdé és egyéb célt szolgdlé fendké készitésének —
miivelése, termelési sajdtossdgaindl fogva, a falusi ipar keretébe tar-
tozik.” Miivel6i olyan kismesterek, akik a helységiiknek és egy meghatd-
rozott zona lakodinak sziikségletét elégitik ki. Mesterségbeli foglalkoza-
suk mellett foldet is miivelnek.®

A. Az épitkezési elemek faragasa torténeti fejlodése
A kézdipolyani koéfaragas régebbi multjarél — levéltari kutatasok
hidnyaban — csak a hagyomany és a legrégibb évszamos kapulabak

alapjan beszélhetiink. Ezek a nyomok hatarozott adatokkal a mult sza-
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zad koOzepéig vezetnek vissza. A legrégibb évszamos faragott kapulab
1856-bol valo, de a fejlédési formékat vizsgalva ennél régebbi keletliek
is vannak.” Ebb6l az id6b6l a Varga csaldd egyik &sét tartjak szamon,
aki — mint kéfaragdashoz ért6 ember — Nyujtodrél telepedett Kézdi-
polydnba. Példdja nyomén masok is kezdtek kéfaragdssal foglalkozni.
A mult szdzad végén a helybeli Albert csaldd, majd a szézad elején a
szintén betelepiil6 Pap csaldd tagjai gyakoroltak — a foldmiivelés mel-
lett — ezt a kismesterséget.” Ma mintegy tizen foglalkoznak a k6 kis-
ipari jellegl feldolgozasdval. A helybeli sziikségleten kivill a Kézdiva-
sérhely kornyéki szomszédos helységek sziikségletét is kielégitik." Az
emlitetteken kiviil t8bb termeldszovetkezeti tag is foglalkozik kéfejtés-
sel és kéfaragéassal.”

A ko kitermelése

A kitermelés helye a falu hatdrdaban fekv6 hegyoldalaknak olyan
részén alakithaté ki, ahol a talajfelszin lekopasa, vagy lecsuiszdsa nyo-
man az alapkézet rétegfejei a felszinre keruiltek. Ha a k& kitermelését
ilyen terepszakaszon megkezdik, a helyet bdnyanak nevezik. A banya
kivalasztasat nagy korliltekintéssel végzik, mert a célnak megfelel$
eredményes fejtés a kézet szerkezeti adottsagatol és a rétegek allasatol,
elhelyezkedésétsl fligg. A szerkezetilk akkor megfelels, ha a homokkd
tledékes rétegei nem tulsdgosan vastagok, de nem is nagyon vékonyak
(30—35 cm koztiek), elhelyezkedésiik pedig akkor, ha minél fliggblege-
sebben allanak, vagy legaldbb meredek szogben délnek. Az ilyen hely-
zetben erezddott kézetrétegek fejtése sokkal konnyebb, mert igy a fel-
szint6l a rétegek talpa felé haladva kevesebb eréfeszitéssel és eredmé-
nyesebben lehet egy-egy koélapot, vagy hasdbot az anyakézetrél leva-
lasztani.

A homokkérétegek kiterjedéseétdl, szerkezeti adottsagatél fliggben,
tovabb4 a kitermelés céljai szerint, a falu hatdrdban a kébanyaknak az
alabbi kétféle tipusa alakult ki: &llandé jellegli banyadk és ideiglenes
jellegli alkalmi feltarasok. Ez utébbit szintén banydnak nevezik. A ha-
tdrban két allando jellegli nagyobb bénya van. Az egyik, a nagyobb, a
falutol északnyugatra es6 mellékvolgy oldaldban, a mésik, a kisebbik
(6. abra) a falu hatdrdnak délnyugati teriiletén miikodik. Alkalmi jellegii
banyédk (7. abra) a hatir dombos oldalain tobb felé — ahol erre megfe-
lel6 adottség van — béarhol nyithaték."

A kitermelést tobb munkaszakaszban végzik, Eszkdzei nem térnek
el az altalanosan ismert formdaktol. (8. 4bra és I. sz. tabla).
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Els6 munkaszakasza, el6készit6 miivelete, a foldelés. Azon a helyen
ahol a kérétegek fejei a borité talaj természetes lekopdsa folytan a fel-
szinre keriiltek tuzetes vizsgalatot veégeznek. Ha ugy latjak, hogy onnan
a célnak megfelelé méretli tomboket, lapokat banyaszhatnak ki, meg-
kezdik a k6 kiszabaditdsat. A tomor kéréteget borito talajt, valamint az
alatta 1év6 mallott réteget felcsdkanyoljék, majd lapattal eltavolitjak.
Ezt a miveletet nevezik foldelésnek."

A kitermelés tulajdenképpeni munkaszakasza a hasitds, a fejtés.
Evek hosszii soran 4t gyljtott tapasztalat, gyakorlat szilkséges hozza. A
cél az, hogy minél nagyobb darabokat, lapokat tudjanak az anyakézetrsl
lehasitani, lehet6leg akkordkat, amelyeket t6bb méter hosszisdgu oszlo-
pokra, vagy tobb négyzetméter nagysdgti lapokra lehet feldarabolni. A
hasitds munkaszakasza négy munkamozzanatra tagolédik : az el6készits
vonalazds, a spiccelés — a hasitészegek beverésére —, a repesztés és a
levalasztas.

A vonalazast vasspiccel a kéfalra fektetett vonalzé mentén végzik
akkor, ha az anyakézet szerkezeti adottsdga nagyobb darabok hasitdsat
teszi lehetévé. A vonalat mindig a ké laba felé — a fal aljan — huzzdk,
megjelolve ezzel a levalasztas vonalat.

A spicceléssel (9. dbra) a meghtizott vonal mentén a kéfalba 10—10
cm tévolsdgra 2—3 cm mély lyukakat vésnek, s az igy elGkészitett lyuk-
sorba a hasitészegeket beverik (10. &bra).

A repesztés a kovetkez6 modon torténik. A hasitészegeket a ravers
kalapaccsal rendre — tobbszor végig haladva a soron — besiilyesztik a
kézetbe. Ekalaktiak 1évén a szegek, feszitésiik nyoman a kézet a lyukak
vonala mentén megreped, elhasad. Ha a levéalasztisra keriil6 kélap —
rétegz6désébbl adoddéan — vastag, akkor a repesztvonal  két-harom
pontjabdl a hasitészegeket kihtzzdk, helyilikbe parosan belitik alapikat,
réafvasbol készitett feszit6 lemezeket, s kozéjuk bekalapdljak a hasito-
ékeket. Az igy megnovelt feszités nyoman most mar a kélap az anya-
tombt6l a spicclyuksor mentés elszakadva és a rétegfeliilet mentén kissé
felcsuszva elmozdithatéva valik.

A levalasztas a hasitds utolsé mfivelete. A k6 rétegzédése mentés
elvalt kélapot a rangakkal, ha vizszintes fekvésti akkor felbillentik, ha
viszont fuggébleges fekvésli akkor elbillentik, s rderesztik, illetve rafek-
tetik az el6re elkészitett, k6tombokbdl rakott talapzatra (11. dbra).

A ko6 feldolgozasa

A lehasitott nyersanyag feldolgozasdt mar a kitermelés helyén
megkezdik. Ezt a munkat is maguk a kitermel6k végzik. Eppen e tény-
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nek a nyoman, hogy a feldolgozast is ugyanazon személyek végzik, mint
a kitermelést, domborodik ki a mesterség falusi ipari jellege. Tavasztol
6szig a feldolgrzas a kitermeles helyén tortenik (12. dbra). Ha htzamo-
san tartés es6zés all be, a munkahely f6lé ideiglenes fedelet szerkeszte-
nek. Ha sok munka adédik, akkor télen is dolgoznak, a lakas valame-
lyik miihelynek atalakitott helyiségében.

A {feldolgozéas a lehasitott k6tombok szétdarabolasaval kezdédik. A
kélapokat megvizsgaljdk, hogy nincs-e rajtuk valamilyen rejtett repe-
dés. Ezektdl fiigg ugyanis, hogy a lefejtett tomb mekkora darabokra
oszthaté. A darabolds munkamenete szintén a vonalzasbol, spiccelésbél
és a hasitoszegekkel végzett repesztésbél all (13, 14, 15. abrak). Ezt ko-
vetéen osztalyozzak az anyagot. A megfelel6 méretli darabokbdl sziik-
séglet szerint épitkezési elemek késziilnek, s a meg nem felel6kbdl haz-
alapnak, keritésnek valo kovet darabolnak (16. abra).

A faragéasra alkalmas kovekbdl 2,5—3 m-es nagysaga kapuldbakat
(17. abra), tovabba kutkadrakat (18. &bra), pincegadorokat (19. abra), a
portédk el6tti kohidakat (20. abra), kiiszoboket, kerités alapokat, keri-
tés oszlopokat (21. abra), kerékvettet6ket (22. abra), a hatdrban forrds-
foglalé koveket (23. dbra), végiil pedig kiilonboz6 alaku sirkéveket és
sirkereszteket készitenek.

B. A KASZAFENOKO FARAGASA

A mesterség kialakulasanak torténete.

A természet altal nyudjtott nyersanyag termelésre ‘0sztonzé megléte
mellett igen sokszor az id6legesen fellépé sziikséglet is hozzdjarul egy-
egy falusi ipardg elinditdsdhoz. Kezdete néhdny élelmes ember kisérle-
téhez kapcsolédik, s ha a kisérlet életképes, akkor &atveszik masok is,
dltalanossa valik. Igy tortént ez a kézdipolyani 'kaszafendkd készitésé-
vel is. A masodik vildghdborat kozvetleniil koveté termelési nehézségek
nyomén a gyari kaszaké eltlint a piacrél. A kereslet pedig nagy volt,
mert a mezdgazdasagi termelés kovetelte ezt a terméket. 1946-ban Pap
Viktor a maga &ltal kidolgozott munkamoédszer szerint — kisérletképpen
— tobbszaz kovet faragott, s a hetivasarokon konnyen értékesitette. A
példan felbuzdulva madsok is, nemsokdra szdz korulivé valt a fen6ks-
gyarték szama. Ki-ki a maga termékét vitte piacra, de révid idén belil
a munkamegosztis jelei is mutatkoztak, amennyiben voltak olyanok,
akik a termékeket tovabbi arusitdsra a termel6t6l megvasaroltdk. Gazda-
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sagi életiink rendezddése, s kiilondsen a mezégazdasag  szocializaldsa
nyomadn, mintegy masfél évtized mulva a fen6kd gyartéok kezdeti szama
lemorzsolodott. 1966-ban mintegy tiz egyén foglalkozott rendszeresen
fen6ké készitésével. Ezek kozil egy magénvallalkozésban, a tébbi pedig
a Fogyasztasi- és Termel6szovetkezetek keretében évi norma alapjan
dolgozott. De a k6 kitermelését, feldolgozasat és eladdsat ekkor is ugyan-
azon személy végezte, bevonva idénként a csalddtagokat is a feldolgozé-
és értékesit6 munkéba.

A termelés munkaszakaszai

A nyersanyag beszerzése, tarolasa. A kaszakének valé homokkdvet
a koOzség hatdrabol, de mas helységekhez tartozé volgyek oldalaibol,
patakmedreibdl is banydasszédk. A célnak legmegfelelébb a makos, apro-
szemcsézettségli és vékony rétegekben (1,5—3 cm vastag) lerakodott un.
sork6. Ezekb6l a rétegekbdl a fold letisztitdsa utdn csdkannyal és ran-
gékkal kisebb-nagyob lapokat szakitanak fel. Minden fénké&vesnek meg-
van a maga rése, a banyaja, amit 6 fedezett fel. Rendszerint Gsszel vég-
zik a kitermelést, az egész évi sziikségletet beszerezve.'* A nyersanya-
got szekéren szillitjdk haza és az udvaron fak mellé éliikre allogatva
taroljak.

A feldolgozds menete. A fendkd készitését tavasztél 8szig szintén a
szabad ég alatt végzik. Télen a lakds egyik helyiségében. A munkafo-
lyamat egyes fazisait el6zetes hagyomdany nélkiil maguk kisérletezték
ki. Természetesen a munkafolyamat alapelemei az itt régéta gyakorolt
kéfaragd mesterség technolégiai ismeretében gyokereznek.

A készitésnek két f6 munkaszakasza van: a fendkdé vagasa — kifara-
gasa €s a surolds — a fendké csiszolasa.

A vagassal a fen6k6 formdajat alakitjak ki. Ezt a munkat a f6ldén
térdelve, vagy ulve végzik. A ,,munkapad® kezdetben a puszta fold volt,
de a gyakorlat egy primitiv, szintén k&ébél alkotott foldbe siilyesztett
alkalmatossagot a vagokovet teremtette meg (24. abra, IL/1. tabla). Ré-
szei : a fekvo ké, az egyik oldaldhoz &llitott 10—12 cm magas tamaszté-
ké és egy szabadon mozgathaté hasdb alak parnaké. Szerszamaik :
néhény vasspice, lapos vésék és egy-két félkézkalapécs.

A fen6kd vagdsa egy el6készité mfiivelettel a szabdaldssal kezdédik.
A résb6l haza hozott terjedelmesebb homokkélapokat — a konnyebb
megmunkalas végett, a fén6k6 23 cm-es koriilbel6leges hosszdnak meg-
felelden — kisebb lapokra szabdaljak. Szabdal4dskor a kélap mindkét
feliiletét a rafektetett vonalzé mentén — egymdssal pontosan szemben
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— a spicc hegyével bekarcoljak, majd az egyik oldalon a vonalat a vésd
hegyével 2—3 mm mélységben megvésik. Ezt kévetSen a lapot megvé-
sett, arkolt fellletével alul forditva, ratamasztjdk a parnakére és az
arkoldssal szembeni vonal mentén a kalapics 6vatos, egyenletes itoge-
tésével lerepesztik.

Ezt kovetSen a kiszabott kélap egyik feliiletére a fénké kdrvonalait
— ahényat a lap kiad — famodel rahelyezésével bekarcoljak.

A kovetkez6 mozzanat a slagolds. A megrajzolt kélapot élére allitva
a vagokdre helyezik, a tdmasztoké vonaldhoz  viszonyitott merdleges
allasban, s térdiikk nyomasaval ahhoz szorosan hozza rogzitik, majd vé-
sével az els6 kialakitandé fénkének a kélap szélén lévs fokdt a meg-
rajzolt vonal mentén vésével leslagoljak, lefaragjak (25. 4bra).

A vagasnak utolsé munkamozzanata a szakasztas, ami a megmun-
kélasba vett fénkének az anyalaptol valo levalasztasat jelenti (26. &bra).
E mozzanat el6készitése végett a kélapot ismét a vagékére fektetik,
majd a fénk$ szegélyvonaldnak azt a szakaszat is, amit mar az el6z8
munkamozzanatnal kirajzoltak, spiccel bearkoljak, bemélyitik. Ezt ko-
vetéen a kélapot atforditjdk a masik oldaldra. Az igy feliil keriilé lap-
oldalra — a modelt a k6 mar leslagolt széléhez igazitva — a fénké also
szegélyvonalat szintén meghuizzak, rarajzoljak. Ekkor leiilnek a foldre
gy, hogy a vagoks a f6ldon elnyujtott labaik kozt feklidjon. A kélapnak
megmunkalatlan felliletét kinyuajtott bal ldbuk szardra fektetik, meg-
munkalt felét a vagok6 lapjara tédmasztjak. A vés6t fliggblegesen tart-
va, élét a metszésvonalba helyezik, s Utogetve kalapdccsal, végigviszik
a metszésvonal egész hosszaban. Ha ekdézben a fénké az anyalaprél
nem valik le, akkor a bedrkolds kozepére helyezik a vésGt, s egyetlen
sulyosabb iitéssel leszakitjak. Az el6zéek szerint szabjdk és alakitjak ki
a tobbi kovet is, mindaddig amig az el6készitett kélapbol tart.

A feldolgozsdnak mdésodik munkaszakasza a fendék$ saroldsa, csiszo-
lasa. Egy kovekbdl, vagy ladabol alkotott asztalra (27. abra, II/3. tabla),
egy vagy két nagyobb, durvdbban szemcsézett kéhasdbot helyeznek,
agyagba agyazva. Az asztal kozepére egy kosarba éles homokot, két
edényben vizet tesznek (II/2. tabla). A kivagott fénkovekbsl 15—20 da-
rabot az egyik vizes edénybe allitjdk. A surolokovet megszorjak homok-
kal, megnedvesitik, s ezen a fénké mindenik oldalat — &lland6éan ned-
vesen tartva — lecsiszoljdk. Utdna a moséedényben megmossdk és nap-

siitéses helyen kasztdba rakva megszaritjak (II/4. tabla).
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A termelékenység, a termelés kerete és az értékesités

Egy fénkoves naponta atlag 50—60 drb-ot készit, évente 6—8000
darabot. A munka a csaldd keretében folyik. A csaldadfé a ké kivagast,
a feleség és a gyerekek a k6 csiszolasdt végzik. Vannak olyanok, akik
sajit rezsiben dolgoznak, s évi 2500—2800 lej adét fizetnek. Masok a
szovetkezetek keretében dolgoznak, havi fizetést kapnak (1 200 lej). Evi
tervilk 44 000 lej értéki fen6ks. A termelés tehat két szektorban : ma-
gén- és szOvetkezeti szektorban folyik. Ezek nyoman az értékesités is
magan- ¢és szOvetkezeti érdekeltségli. Mindkett6 koz8s jellemzéje az,
hogy a kész terméket maguk a készitdk viszik eladdsra. A hét kozepss
napjaiban dolgoznak, a tobbi napokon a hetivasarokat jarjdk. Egyszerre
200—300 darabot visznek eladasra. Arusitdsi zénajuk Brassé-, Hunyad-,
Kovéaszna megye, ritkdbban Hargita- és Maros megye és a Banat hely-
ségei. Ujabban a Szovetkezeti Uniénak megrendelésre is szallitanak. Ez
a termelékenységet is fokozza, mert a fénkdveseknek igy nem kell a
vésarokra jarassal id6t tolteniok.

X

A kézdipolyéni kéfaragds vazlatos leirasaval a falusi kéfeldolgozé
kismesterség két 4gazatdt kivantuk ismertetni. A helység falukép-jelle-
gét meghatarozé kéfaragds az Osibb 4g, amely hagyoményokra alapozo-
dik. A kaszafen6ké és az utdbb ezt kiegészité borotva- és késfenGké
készitése a jelenkor sziilotte, amelynek elinditéja az atmeneti gazdasagi
id8szakban felléps szilikséglet. Ennek a két évtizedes kismesterségnek
szervezési- és miikédési formdit a szocialista termelési mod atalakitotta,
de ugyanakkor aktivitdsa j6 id6re allandésult.

Mindkét kéfeldolgozési ag, de kilonOsen az wijabbik, magén viseli
a népi mesterségek minden — alédbb felsorolt — jellemzd vonésat.'® Az
egész munkafolyamatot kézi erdvel végzik. A kéfaragok, 6si technolégiai
hagyoményok alapjan, a maguk tapasztalatakumuldciéja nyoman ki-
alakitott eszkozokkel és modszerrel termelnek. Munkaeszkdzeiket maguk
szerkesztik, készitik és ugyanakkor egyes munkamozzanatok és eszkdzok

a helység természeti elényokkel rendelkezik, lakéinak egy része specii-
lizalédott annak feldolgozasaban. A termékek értékesitését — jo részt
— a fogyaszté egyenes felkeresésével végzik.” Véglil pedig minden
munkdt — a nyersanyag kitermelését6l kezdve, a feldolgozason at az el-
arusitdsig — ugyanazon személy, csalddtagjainak bevondasdval munka-
megosztasban végzi.
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PRELUCRAREA PIETREI LA POIAN
(Judetul Covasna)

ISTVAN MOLNAR

Datorita prezentei gresiei carpatice, locuitorii din Poian practica
mai de mult prelucrarea pietrei. Din gresie se confectioneazi elemente
de piatra folosite in constructii si pe linga aceasta si gresii pentru coase.
Confectionarea elementelor de constructie formeazd ramura mai veche,
traditionald a acestui mestesug satesti, iar confectionarea gresiilor pen-
tru coase este o indeletnicire mai recenta.

I. Cu prelucrarea pietrei in elemente de constructie se ocupd in
prezent aproximativ 10 oameni, totodatd se ocupa si cu agricultura.
- Afard de acestia mai multi membri din C.A.P. se ocupd mai ales numai
cu despicarea si zdrobirea pietrei pentru nevoile cooperativei.

Piatra este exploatatd ori din cele doud b&di (cariere) mai mari
(Fig. 6), ori din exploatdri mai mici, improvizate, folosite in mod acci-
dental. (Fig. 7). Uneltele folosite sint urmatoarele : lopeti, tirnacopi, spi-
furi (virfuri de despicare), cuie de despicare, icuri metalice si pldcute
de metal incovoiate, ciocane, baroase, rangi si rigla (Fig. 8, Plansa I).
Exploatarea nu se deosebeste de tehnica si modalitdtile in general cu-
noscute. Fazele de muncd se incep cu indepdrtarea pdmintului de pe
stratul de gresie. Munca propriuzisd constd din : — incizarea stratului
natural, folosind linearul, — spituirea (Fig. 9.) —, fixarea cuielor de
despicare in stratul de gresie, pentru —, despicarea pietrei din blocul
natural (Fig. 10) si desfacerea (Fig. 11.) Prelucrarea se face in general la
locul exploatarii (Fig. 12). — Caracterul de industrie siteasci constd,
chiar in acel fapt, cd prelucrarea este efectuatd de aceleasi persoane
care au efectuat-o si exploatarea. Aceastd fazd de munci se incepe cu
ciopirfirea blocului de piatrd despicat (Fig. 13, 14, 15, 16), urmeazad apoi
sortarea blocurilor dupd marimi si se termind cu prelucrarea propriu-zisa.
— Produsele : pietre pentru fundamente de casid sau imprejmuiri. Din
pietrele de marime 2,5—3 m se confectioneaza stilpi pentru porti (Fig. 17,
3, 4, 5,), — din blocurile mai mici ghizduri pentru fintini (Fig. 18), — po-
duri in fata caselor (Fig. 20), — prispe, stilp pentru garduri (Fig. 21),
— borne apird roatd, Fig. 22), — ancadramente pentru izvoare (Fig. 23),
precum si pietre si cruci funerare. — Folosirea acestor elemente de cons-
tructie din Poian ii dau comunei un aspect specific. (Fig. 1, 2, 3, 4, 5).
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Mesterii produc si pentru satisfacerea necesitdtilor Populatiei din zona
respectiva.

ILI. Confectionarea gresiei pentru coase. — In urma celui de al doilea
razboi mondial gresia confectionatd de industrie a dispirut din comert
Unii oameni, in chip de experieni{d, au incercat confectionarea acestor
unelte, atit de necesara agriculturii, cu metodele si uneltele de muncai
elaborate de ei, valarificindu-le cu ocazia tirgurilor sdptdminale. Expe-
rienta a dat rost, si peste scurt timp cca. 100 de oameni se indeletniceau
cu confectionarea gresiilor. Azi cca. 10 oameni se indeletnficesc cu con-
fectionarea gresiilor : unul ca mic meserias, iar alfii in cadrul Cooperati-
vei, lucrind pe baza unei norme anuale.

Materia prima se exploateazd din mici cariere ocazionale, unde se
gasesc straturi subtiri de 1,5—3 cm grosime, cu ajutorul tirndcopului si
rangilor. — Prelucrarea se face in aer liber. — Confectionarea are doui
faze principale : tdierea, cioplirea gresiei, si frecarea slefuirea. Banca
de muncd a taierii este un dispozitiv de lucru rudimentar, numiti ,piatra
de tdiere* (Plansa II/1 si Fig. 24).

Uneltele de prelucrare : citeva spituri, dalti plate, un ciocan si un
sablon de lemn. — Fazele de munca : — tdierea placii de gresie in bucati
— desenarea conturului gresiei cu ajutorul modelului de placa de piatra,
— diltuirea (Fig. 24, 25), prin care se dd forma potrivitd conturilor gre-
siei, — pregéitirea ruperii si ruperea (Fig. 26). Slefuirea se efectueazd pe
diferite postamente ocazionale (Plansa II/3, Fig. 3, Fig. 27). — Dupa sle-
fuire din gresii fac stive sd se usuce la soare. (Plansa 1I/4). — Un produ-
citor, zilnic confectioneazi in general 50—60 buc. de gresii, anual 6—
8.000 de buc. — In zilele din mijlocul sdptdminii produc, iar in celelalte
Zile umbld prin tirgurile sdptdminale ale localitdfilor din judetele Co-
vasna, Bragsov, Hunedoara, Mures, Harghita si in Banat. Recent primesc
comenzi si de la Uniunea Cooperativelor de Consum.

Ambele ramuri ale pietrdritului din Poian poartd urmétoarele trisi-
turi caracteristice ale industriei satesti, (mai ales ramura cea noud) : —
intreaga productie se desfasoard cu utilizarea muncii manuale, — ciopli-
torii de piatra produc cu metodele si uneltele format de ei insusi, alcatu-
ind totodatd si terminologia fazelor si uneltelor de munci.'* — Datorita
prezentei materiei prime o parte a locuitorilor din comund se speciali-
zeazd in prelucrarea acestei materii ; — valorificarea produselor in buna
parte o realizeaza ,,prin cdutarea directd a cumpdaraturilor prin peregri-
niri sezoniere* 7, si in sfirgit toate operatiile le executd aceeasi persoani,
cu antrenarea membrilor sai de familie.
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UNELTE — SZERSZAMOK

lopatd — f6ldhanyd csakany
tirndcop — koéfejté csakany
spituri — hasitészegek (spiccek)
icuri — hasitéékek
plicute de metal — , Lapik“ (rafvasbol készi-
tett feszité lemezek)
9—10 baroase — rdverd- és félkézkalapices
11 rangid — rénga, feszitérid
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1 PIATRA DE TAIERE
a  piatré culcatd
b piatrd de rezimare
¢ piatri de perind

VAGOKO

a fekvékd

b tamasztokd
c pérnakd

2 MASA DE SLEFUIRE

a b pietre de slefuire
¢ vadri pentru umezirea
gresiilor brute
d cos pentru nisip
e cadda pentru spalarea
gresiilor slefuite

CSISZOLO ASZTAL
ab csiszolé kovek
¢ veder a fenékd
dztatdsdra
d kosar csiszolé homoknak
e kadacska a fen8kd
mosdsdra

3 PIATRA DE SLEFUIRE
pe postament de piatrd

CSISZOLOKO
kéépitményen

4 STIVA DE GRESIE
KASZTA
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