Veliky Janos
Egy debreceni kismesterség a kapitalizmus koraban

A kézmitipar néprajzi-torténeti kutatdsa nem csupan ipartorténeti, hanem
varostorténeti jelent8séggel is bir. A varosfejlddés és a kézmiiipar helyzete szo-
ros kapcsolatban van egymassal. Ezért, a tamasztott igényeknek megfeleléen a
mesterségtorténeti vizsgalatok a termelési technika, a munkaméd, valamint a
kereskedelem teriiletére is kiterjednek. Igy e néprajzi-térténeti kutatasoknak
nem csupan az ipartorténet teriiletén vannak eredményei, de a varostdrténet
alapvetd elémunkalataiul is szolgalhatnak.’

Debrecen kézmiiiparaval jénéhany munka foglalkozik,’ amelyek egybe-
vetése dnmagaban is jelent8s eredménnyel jarna, azonban nem lenne teljes a
kép, mert szamos jelentds kézmiipari &g var még kutatasra (pl. hentes, kovacs,
kékfestd, kenyérsiits, sziirszabd stb.). Ehhez az anyagfeltaré munkahoz kiva-
nunk hozzajarulni a debreceni késesmesterség leird feldolgozasaval.

A debreceni céhek kéziil az egyik legkisebb létszamu a késeseké volt,” ami
a kézmitipar rendszerében elfoglalt csekély szerepére utal. Tulajdonképpen
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hasznalati eszkdzokkel és szerszammal latta el a tobbi kézmiipari agat, illetve
egyes hagyomanyos foglalkozasok sajatos igényeit elégitette ki. A késesség,
miikddése idején tugyszdélvan minden mesterséggel kapcsolatban allott. A ter-
mékeit is igy lehet a legegyszeriibben csoportositani. A haztartasban hasznala-
tos késeken kiviil sziicsSk, pintérek, csizmadiak, acsok, hentesek, mészarosok,

1 Sziics Jens: Varosok és kézmiivesség a XV. szdzadi Magyarorszagon (Bp. 1955) 6.;
Eperjessy Géza: Mezévarosi és falusi céhek az Alf5lddn és a Dunantilon 1686-1848 (Bp.
1967) 9.

2 Példaul N. Bartha Kdroly: A debreceni gubacsapd czéh (Debrecen, 1939);. Ud.: A debre-
ceni fésiis mesterség (Debrecen, 1929). Kovdcs LdszIé: A debreceni hentes mesterség, Taj-
és népkutatds a koézépiskolaban, szerk.: Végh Jozsef (Bp., 1942). Médy Gydrgy: Szap-
panfézés és gyertyadntés Debrecenben, A debreceni Déri Muzeum Evkdnyve 1948-1956
(Debrecen, 1957). U8.: Fejezetek a régi szappanosipar tdrténetébdl, Olaj Szappan Koz-
metika, 1962., 5. sz.; Szabadfalvi J6zsef: A debreceni mézeskalacsos mesterség, A debre-
ceni Déri Mizeum Evkdnyve 1960-1961 (Debrecen, 1962) stb.

3 H. B. m. L. debreceni késcsindlé céh jegyz8kdnyve 1674-1870; Zoltai Lajos: Debrecen
200 év elStt (Bp. 1902), 24.; H. B. m. L. A késes céh classificatioi 1758, 1790, 1801. Ipa-
rosok addbesoroldsa 1647-1847; Balogh Istvdn: A véaros és népe, In: A szabadsagharc
févarosa Debrecen, szerk.: Szabd Istvan (Debrecen, 1948) 21.; Zelizy Ddniel: Debrecen
szabad kiralyi varos leirdsa (Debrecen, 1882) 709, 716. A késesek a XIX. szdzad koézepén
az adofizetk kozépsS kategoridiba tartoztak (3-10 frt.), amely a mesterség iparszerke-
zetben betdltétt helyét is megjeldli, Balogh I.:i. m. 31.

283



méhészek, kertészek, juhdszok elmaradhatatlan eszkozeit allitottdk eld. Ezért
a tdbbi kézmiivesmesterség hanyatlasat kdvetve, a piac elvesztése utan sziinik
meg a késesipar termelése.

A nagymultu debreceni kézmiivesség technikai szinvonala hagyomanyos,
keretei zartak, agazati megoszlasa a konzervativ munkamegosztas (sziirszabo,
gubacsapd, kenyérsiitd, sOrés stb.) talajara épiil, az egyes mesterségek kozott
a kapcsolat igen gyenge, igy magasabb technikai szinvonalon vald jraegyesii-
lésre, a molnarok kivételével nincs mod.

Az alabbiakban a késesség munkamddjanak, technikai szinvonalanak
részletes leirasat adjuk recens néprajzi anyag alapjan.

A munkadarabok elkészitéséhez a késesek, nyersanyagként edzhetd acélt
hasznalnak fel. Az egész folyamat legfontosabb fazisa a penge és a rugd el-
készitése, amelynek elsd lépése lényegében kovacsmunka. A bicska elkészité-
sekor a pengét és a rugdt ,tlizi munkaval” kovacsoljdk (hevités majd kalapa-
las). Ezzel a vas tomoritését érik el és a munkadarab alakjat durvan ilyenkor
formaljak meg. Miutan a megmunkalt vasat faszén kozé helyezik, izzitjak.
A hevitéshez sziikséges hét az elégd faszén szolgaltatja, de a folyamat telje-
sen magatdl megy végbe, még levegdt sem fuvatnak ra. Az igy elSkészitett vas
mar megfeleléen hajlithatd és reszelhetd. Ezutan a bicska nyelét kifurjak és az
alakjat véglegesen kialakitjak, ugyanakkor megfelelé formaju hidegvagéval a
penge elsd felébe a kdrmot, végébe a védjegyet is bevésik (minden mester a
maga nevét).

A munkadarab durva megmunkaldsa utan kévetkezik az edzés. A meste-
rek a vas bizonyos héfokra vald felheviilését a vas szinének valtozasabédl alla-
pitjak meg. Hevités kozben a szin a kdvetkez8képpen valtozik: elébb szalma-
sarga, majd lilaskék, vilagoskék, végiil hamusziirke. A nyersanyag mindségé-
t8] fliggden az edzés torténhet vords és fehér melegen. Az igy felhevitett vasat,
szintén mindségétdl fliiggéen vizben vagy olajban edzik. A kétféle mindségii
vasat edzési prébaval kiilénbdztetik meg egymastdl, és eszerint valasztanak az
olajban, illetve vizben torténd edzés kozstt. Az olajban edzett acélnak sokkal
finomabb a térése, mint a vizben edzettének. A prdobanak igen pontosnak kell
lenni, mert tévedés esetén a vas megrepedezik, és eltorik.

A munkafolyamat kiilénallé fazisa a nyél elkészitése. A bicskavas nyelére
sorrendben a kovetkez8 részek kertilnek. A rendszerint rézlemezbdl, olldval
megfeleld alakra kivagott darab, a platina. A nyelet ezutan furdsablonhoz eré-
sitik. A furdsablon biztositja a termék méreteinek allandésagat. A nyél fémbdl
készilt résszel végzddik, amelyet bakninak neveznek; készililhet vasbdl, rézbél
vagy alpakkabdl. A bakni kézi munkéval van kidomboritva, amelyet riktold
steklin, riktolé kalapdcs-csal végeznek. Maganak a folyamatnak a neve rikto-
lds. Ezt kdvetden a platina és bakni Osszeforrasztasa kovetkezik: — a munka-
darab feliletét a szennyezd anyagoktdl szalmidksdval tisztitjdk meg. A for-
rasztas tlizalld acélbdl késziilt kanalban, 6lommal torténik. A két Gsszefor-
rasztando részt, a platinat és a baknit egy ,,U” alaku kapocs, az ugynevezett
klamner fogja ossze. Erre azért van szikség, hogy az 6lom a folyamat alatt
mindig csak a megfeleld helyre juthasson be. A bakni kifurasa is az olvasztas
utan torténik, az 6lomrétegen keresztil. A fentebb emlitett munkafazis utan a
bakni egész feliiletét megtisztitjak az olomtdl a rundirozén. Minden furasi
munkalatot a furdszerkezet segitségével végeznek (1. kép). A fardszerkezet
f6 része a furd, amely lényegében egy acéltli. A furdtd vastag faban van rég-
zitve és hosszu palcara erdsitett szijjal mozgathatd. A palca eldre, illetve hatra
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1. kép. Furdszerkezet

mozditdsaval a vastag furdtdrzsre csavart szij mozgasba hozza a furétiit.
A bicskan, késen a bakni elhelyezése gyakran valtozik, lehet csak eldl, koz-
vetlentil a penge utdn, amelyet egypengéjli bicskanak neveznek, de lathatunk a
nyél végén is baknit, ahogyan ezt a minta megkivanja. A késen tobb bakni
csak akkor szokott lenni, ha a késnek nagy és kis pengéje is van. A gydngy-
haz nyell bicskaknal, takarékossagbol szintén tdbb baknit szoktak hasznéalni,
és ilyenkor a nyél kézepére teszik a harmadik baknit. A nyél készilhet ki-
zardlag vasbdl, ilyenkor szintén csak egy baknit alkalmaznak. A nyelet az
,uri bicskdaknal” rendszerint gydngyhazbdl vagy szarubdl készitik. A szarut
el6szor langban meglagyitjak, majd két vaslap kozott laposra préselik. A lapot
megfeleld nagysdgu darabokra vagjak, és kdzepes finomsagu reszeldvel a be-
tétet elkészitik. A nyél munkalatai ezzel be is fejezddnek, csupan a diszités
marad hatra. Ha a nyél szarubdl van nem szoktak hasznédlni diszitést.
A gydngyhaz nyelii késeket viszont pici, atfurt rézlapocskakkal diszitik, ame-
lyet a mesterség nyelvén rozettdinak neveznek. Természetesen a felvazolt tipus-
nak szamos valtozata létezik, de erre a mintara készitenek a legtdbbet (pl. le-
het mintas szarunyél is, de ilyenkor azt simara csiszoljak).

A kések Osszedllitdsa: Az Osszeallitasnal mindig vigyaznak arra, hogy a
bicska részei ne fesziiljenek, mert ebben az esetben hasznélat kézben hamar
eltdrik. Utolséd lépésként a bakni és a talnung dsszeszegezése, tovabba a nyél
betétekkel vald ellatasa valdsul meg. Itt nagy figyelmet forditanak arra, hogy a
rugd még edzés utan is alakithatd legyen. A rugé beallitasa mindig a pengétdl
fiigg. A beallitast egy acéllemezzel végzik. Az acéllemezzel végzett miivelet so-
ran a pengét ugy rogzitik, hogy a rugé alaphelyzetben vizszintesen tartsa. A ru-
gbn végzett munkalatokra azért van lehetdség, mivel kiszabaskor ,,spannolasra
hagytak” (a tér minden iranyaban hosszabb). Ezzel a fazissal a munkéalatok egy
része befejez8dott, csupan a finomitas maradt hatra.
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Tulajdonképpen a penge végleges alakjat a finomitas alkalmaval nyeri el.
Ugyanis a folyamat kezdetén kialakitott forma edzés kozben mindig deforma-
lédik. A penge finomitdsa egy sajatos késesszerszamon torténik, a plotfdjero-
zén. A plotfajerozéra vald raerdsitést fldjkamnival, kézisatuval végzik, majd
elkezdik a finomitast, a pulirozdst. A nyél pulirozasa simitoreszelével és hab-
képorral torténik. Ennél a folyamatnal nem egyenesen satuba fogjak a nyelet,
hanem eldbb klupniba helyezik. (2. kép.) A kdvetkezd és egyben utolsd folya-
mat a fényezés, ami rongykorongon torténik. A korong késziilhet barmilyen
szilard anyagbdl, amelyet aztan puha anyaggal, posztdéval vonnak be. A rongy-
korongot forgas kdzben csiszold masszaval kenik, hogy feltilete minél sikam-
16sabb legyen. Ezzel a folyamattal csak a nyél fényesitését végzik, a kések
acélrészeinek fényesitése filckorongon torténik. A filckorongra enyv és csi-
szolépor folyékony keveréke kerill. Miutan ezt a keveréket a posztd teljesen
beszivta — az enyv kdzben megszilardul —, megkezdik a fényesitést (a koron-
got szijattétellel forgatjak).

2. kép. Un. klupni

A fent leirt folyamat az egypengéji bicska elkészitésére vonatkozik, azon-
ban a késeknek még szamtalan formaja létezik. Az altaluk készitett kések ne-
veit nehéz lenne &sszeallitani, annal is inkabb, mivel a vevék kivansaganak
megfeleld kiilonbozd késeket kiilon-kilon nem is nevezték el. A mesterség
nyelvkészletében szavakat csak egy-egy csoport megkiilonbdztetésére talalunk.

Az aldbbiakban a kések nagyobb csoportjait emlitem meg: A csoportokon
belill a mesterek felkészliltségének és a vevdk igényének megfeleléen a kések
igen nagyszamu valtozatat talaljuk.

Gyermek- és ndi zsebkések (caukli): Ezek a legkisebb és legfinomabb ki-
dolgozasuak. Nyelik gydngyhazbdl vagy fekete szarubdl készil, amelyet igen
dusan diszitenek rozettakkal.

Nagy és kis bacskai kések: nyeleiket igen kevéssé diszitik, rendszerint
fekete szarubodl késziilnek.

Kis- és nagyhosszi kések: ezeknek a késeknek a hasznélata a legelterjed-
tebb. Olcsdébbak voltak és természetesen a legolcsdbb nyersanyagbdl késziil-
tek. A kések nyeleinek elkészitésénél nem hasznalnak diszitést, sét esetenként
még a betét is vasbdl van.
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Pasztorkések: ebbe a csoportba tdbb fajta kés tartozik. Ide sorolhatd a
kdrmolékés. Specidlis pdsztor-, illetve juhaszkés. Kétpengéju, penecilusa ma-
darkorédmhdz hasonlit. A nyél betétjét altalaban szarvbol készitik. A far- és ol-
dalvillas pasztorkések a tSbbi tipustdl abban kiilénbéznek, hogy még egy vil-
14t is szerelnek a penge mellé. A nyélbe szerelt villanak harom 4aga van. Aho-
gyan az elnevezés is tartalmazza, az egyik fajtanal a villa a penecilus felél nyi-
lik, a méasiknal pedig a nagypenge fel8l. A hortobagyi pasztorbicska nyelét a
pasztorok kornyezetének megfeleld motivumokkal diszitették. A kések bar-
melyikén alkalmazhaté sldjfolds. A slajfolas karcsusitast jelent, amit leggyak-
rabban a bacskai kaparé-, sziird- és konyhakéseken alkalmaznak. A slajfolas a
mesterségek igényeinek megfelelden torténik, és ezen til a hasznalhatdsagot
segiti.

Ed

A késesség munkamodja, szerszamkészlete vildgosan mutatja a kézmiives-
mesterség alacsony technikai szinvonalat, konzervativ, zart ismeretanyaganak
kereteit. Tovabba az is megallapithatd, hogy az egyes mesterségek kdzott rend-
kiviil gyenge a munkakapcsolat, termékeik eldallitisa, mindsége, bonyolult-
saga, kereskedelmi kore igen tavol all egymastél, leginkabb megsziindben levs,
hagyomanyos fogyasztéi igényekre épul. A kézmiivesség szervezete (a céh) mar
a XIX. szazad kdzepén sem volt eleven kozdsség, csupan a hagyomanyos mun-
kaméd és a konkurrencia tartotta dssze.* Jelentdségilk egyre csSkkent. Debre-
cenben, 1849-ben az dsszes mesterek 1/;-e tart segéderdt,” nd a céhenkiviiliek
szama.’ A debreceni kézmiiipar figyelemre méltd vonasa a félig f51dhdz kotdtt,
félig vasarozd-kereskedd jellege is.” Ez rendkiviili médon megnehezitette a
kézmfiipar tovabbfejlédését. A technikai szinvonal, a munkaméd altal allitott
akadalyok nem csupan lassitottdk a tékés jellegli iizembe vald szervezddést,
de lehetetlenné is tették. Ugyanakkor a masik oldalon, az alacsony szinvonalon
allé kereskedelem sem rendelkezik elegendd tékével és mozgékonysaggal, hogy
a céhes és céhen kiviili mestereket magasabb gazdasagi egységbe szervezze.’
Ezért Debrecen tdkés ipara elézmények nélkiil indul el fejlédésének utjan (ki-
vételt képez a malom- és nyomdaipar), nem olvasztja magaba, hanem szét-
szdrja a hagyomanyos kézmiiipari agakat.

A mesterség szakkifejezései

Bakni: a penge és a betét kozott levd fémelem.

Betét: a nyél diszitésére szolgal, készulhet szarubdl, gyongyhazbdl és vas-
bdl. A platindhoz régzitik.

Caukli: gyermek- és ndi zsebkések.

Flajkamni: kézisatu.

Farésablon: a kések nyelének és pengéjének mintija.

4 Balogh I.: i. m. 57.

5 Balogh I.:i. m. 22.

6 Néhany kismesterség, igy a timar- és takdcsmesterség, illetve egy-egy jellegzetes mes-
terség (gombkotd, késgyartd, szappanfézd stb.) tdnkremegy miutin a bedzdnld, jorészt
kiilfoldi aruval szemben nem tud helytallni. Csupan azok a kézmitipari 4gak maradnak
meg, amelyek bedolgozd agazatként a fejlédd nagyiparhoz kapcsolédnak. Rdnki Gydrgy :
A Xkisipar szerepe a magyar kapitalista fejlédésben, Torténelmi Szemle, 1964, 424-425,
428.

7 Balogh I.:i. m. 38.

8 Balogh I.: i. m. 30.
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Fardszerkezet: részei: furdti, bdrszij és hosszu palca.

Glavirozas: a platina diszitése.

Klammner: az dsszeforrasztandd részeket az élom megszilardulasaig Ssz-
szetarts ,, U alaku kapocs.

Kilner: a furdti forgd betétje.

Klupni: faeszkdz, amely a satuba szoritas alatt védi a munkadarabot.

Penecilus: a kisebbik penge.

Platina: a nyél azon része, amelyhez a tobbi darabot (betét, bakni) erdsitik.

Plothéc: ezen a szerszamon a nyél reszelését végzik.

Pulirozas: a nyél tisztitasanak és fényesitésének folyamata.

Plotfajerozé: rajta a penge reszelését végzik.

Riktolas: a bakni finom részleteinek kidolgozasa (domboritasa). A miive-

_ letet riktolékalapéccsal, riktolésteklin végzik.

Rozettak : rézbdl késziilt lapocskak, amelyekkel a nyelet diszitik.

Rundirozd: a forrasztds utan ezen a szerszamon tisztitjak meg a baknit.

Rugé: altala mozdithaté a penge.

Slajfolas: karcsusitds. A nyelek alakjanak kidolgozasanal alkalmazzak.

Spindli: rongykorong.

Talnung: a pengének az a része, amelyik a bakni kdzétt helyezkedik el.

Jdnos Veliky
EIN DEBRECENER HANDWERK IN DER ZEIT DES KAPITALISMUS

Die Handwerke, so auch der Arbeitsprozess der Messerschmicde, sind sehr einfach.
Vom Einkauf des Grundmaterials an durch dic Herstellung des Produktes, bis zum Verkauf
hat alles ein cinziger Mann erledigt. Arbeitsteilung ist in keiner Phase zu beobachten; auch
beim Verkauf des fertigen Produktes kommt keine engere Verbindung mit Kaufleuten zu-
stande.

Mit dem Auftreten der kapitalistischen Industrieunternehmungen von Debrecen sind
die Zunftgewerbezweige mit bedeutender Tradition verschwunden. Die kapitalistische In-
dustrie der Stadt konnte die Vereinigung und Assimilierung dieser Handwerkszweige [Mes-
serschmiederei, Kirschnerei, Flausschlagerei, ’’Sziir’’-schneiderei, (Szlir = eine Art-Man-
tel der ungarischen Bauern und Hirten)] nicht férdern, da ihre Struktur traditionell, ihr
technisches Niveau niedrig waren, und sie einem austerbenden Anspruch nachgegangen
sind.

Der Vcrfasser beschreibt in scinem Aufsatz den Arbeitsprozess der traditionellen Mes-
serschmicderci und gibt die Fachausdriicke dicses Handwerks an.
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