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»zydlo, dratwa, szydlo, dratwa, szewska praca, to niefatwa...” — to slowa piosenki
z popularnej bajki dla dzieci o Szewczyku Dratewce. Stanowia one bardzo krétka
i zwiezla charakterystyke rzemiosta szewskiego. Szydlem i dratwa od wiekéw szyli
szewcy buty.

Jako rzemiosto wyodr¢bnito si¢ szewstwo na przelomie IX i X w. Najpeiejszy
jego rozkwit przypad! na okres od XIV do polowy XIX w. Zwigksza si¢ wtedy zestaw
narze¢dzi, ktérymi szewc poshuguje si¢ przy pracy oraz asortyment wytwarzanego obu-
wia. Dochodzi réwniez do koncentracji rzemiosta w miastach i miasteczkach i réwno-
cze$nie do oddzielenia rzemiosta miejskiego od wiejskiego, ktdre w koncu zajmuje si¢
gtéwnie naprawa butéw. RzemieSinicy organizujg si¢ w cechy, ktére reguluja zakres
i warunki ich pracy. Wedhug ustalei cechu kazdy kandydat do zawodu szewca powinien
najpierw odbyé¢ trzy lata wstgpnej nauki u majstra, po czym zlozy¢ egzamin na czelad-
nika. Czeladnik zobowiazany byt do terminowania przez kilka lat u réZnych majstréw
w réznych miejscowosciach, co pozwalalo zapoznaé si¢ z wieloma sposobami pracy.
Dopiero po tym terminowaniu mégt skladaé egzamin mistrzowski. Do egzaminu, za-
réwno czeladniczego, jak i mistrzowskiego, nalézato przygotowaé parg butéw. Kolejne
zmiany nastapily na przetomie XIX i XX w. wraz z intensyfikacja produkcji obuwia
i wprowadzeniem nowych ich form. Wiedy tez w miar¢ rozwoju wsi wielkopolskiej
wzrasta zapotrzebowanie na obuwie. Doprowadza to, wobec znacznej konkurencji rze-
miosta miejskiego, z jednej strony do upadku malych warsztatéw pracujacych na wsi,
Z drugiej za$ strony zmusza wigksze pracownie do wzbogacenia zestawu narz¢dzi i ma-
szyn. Przykladem’ takiej rozbudowanej wiejskiej pracowni jest warsztat prezentowany
w Wielkopolskim Parku Etnograficznym. Pochodzi on z pémocnej Wielkopolski, ze
wsi Rosko gm. Wieled i zestawiony jest w jednej z chat. Jest to typowy wiejski warsztat
szewski, w ktérym wykonywano nowe buty na zaméwienie i naprawiano stare. NaleZal
on do trzech pokoleni szewcéw, Michata, Ignacego i Mariana Wichréw pracujacych
w latach 1870-1960. Poczatkowo byla to pracownia rodzinna, a w okresie mi¢dzywo-
jennym zatrudniata jeszcze czeladnika i trzech uczniéw z zewnatrz.

Szewc zazwyczaj wykonywal swoja prace zajmujac cz¢S¢ izby mieszkalnej. Bardziej
wyspecjalizowany warsztat-wymagat calego, dobrze o§wietlonego i ogrzanego pomiesz-
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Rye. 1. Ekspozycja warsztatu szewskiego w Wielkopolskim Parku Etnograficznym
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Ryc. 3. Prezentacja prac szewskich na terenie Wielkopolskiego Parku Etnograficznego w ramach cykiu
imprez folklorystycznych, czerwiec 1988 r.

czenia. W warsziacie najlepsze miejsce, przy okmnie, zajmuje stét i stolek. Sa, to pod-
stawowe sprzety, od kiérych zalezy w duZej mierze jako§¢ pracy szewca. Stolek musial
byé tak wygodny, aby mozZna bylo na nim siedzieé¢ od kilku do kilkunastu godzin dzien-
nie. Na og6t wsparty na trzech nogach, caly drewniany lub z siedziskiem ze skéry,
mdgt tez — jak w prezentowanym warsztacie — posiadaé cztery nogi i siedzisko z czwo-
rokatnego kawalka skéry. Stét drewniany, z duzg stolnicg obitg listwa, zabezpieczajaca,
przed stoczeniem si¢ narz¢dzi posiadal szuflade i dodatkowa pélkg poniZej stoinicy.
Zestaw narzedzi i maszyn zgromadzonych w warsztacie obejmowat poza tym:

— narze¢dzia i maszyny do obrébki skér;

— narz¢dzia i maszyny do faczenia poszczegéinych czgSci obuwia;

— narzgdzia do prac wykoficzeniowych;

— narzedzia do zdobienia.

Siedzacy tryb pracy szewca wymagal ulozenia wickszoéci narzedzi w zasi¢gu jego
reki. Cz¢§¢é narzedzi, m.in.: noze, tarniki, cegi — leZzaly na stolnicy, drobniejsze, jak
naparstek, szydia, dziurkacz — w szufladzie, natomiast gladziki wieszano zwykle na
desce przybitej do §ciany nad stolem. Obok narzedzi i maszyn w pracowni znajdowaly
si¢ takze sk6ry do szycia i fatania butéw, gotowe juz nowe buty oraz buty przeznaczone
do naprawy. Narzedzia produkowane byly, na og6l, ze stali, a szewcy kupowali je

Rye. 2. Fragment warsztatu szewskiego (w WPE) — st6t warsztatowy, komplet gladzikéw, balia
do moczenia skér
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w sklepach prowadzacych sprzedaz przyboréw szewskich. Te, ktdre stanowia wyposa-
Zenie prezentowanego warsztatu, nabyto w sklepach z przyborami szewskimi w Wie-
leniu n. Notecia a takze w Poznaniu i w Warszawie, gdzie terminowat jako czeladnik
ostatni z wiascicieli warsztatu,- Marian Wicher. Pochodzity one z wytwérni polskich
i niemieckich. Waznga polska wytwérnia narz¢dzi szewskich w okresie migdzywojen-
nym a takze po II wojnie §wiatowej byla firma A. Mijasa pracujaca w Piastowie pod
Warszawa. Produkowata ona: milotki, cegi, noze, raszple (pilniki), maszynki do ciccia
paséw. Niektére narz¢dzia wytwarzaly tez warszawskie firmy Gerlach i Phoenix. Ma-
szyny i narz¢dzia szewskie z niemieckich wytwérni znane u nas byty juz od korica XIX
w. Z bardziej znanych to: fabryka F. Dicka pracujaca w Esslingen (Wirtembergia), fir-
ma E. Brinkmanna z Elberfeld (Nadrenia), R. Raschego z Evingsen (Westfalia) oraz
Adiera i Singera produkujace giéwnie maszyny do szycia.

Narzedzia i maszyny de obrobki skér

Pierwsza czynno$cia przy wykonywaniu obuwia, po pobraniu miary i dopasowaniu
formy, jest przygotowanie materialu. Najpierw ,przykrawano” cholewki. Skory prze-
znaczone na cholewki byly w garbarniach do$¢ dobrze wyprawione, w zwiazku z tym
nie wymagaly dodatkowej obrébki. Szewc zwykle sam przykrawal cholewki, chociaz
od korca XIX w. pracowali w miastach i miasteczkach tzw. ,przykrawacze” (cholew-
karze), ktérzy na zaméwienie wykrawali i zeszywali cholewki. Natomiast skéry twarde
przeznaczone na podeszwy nalezalo jeszcze rozciagnaé, oczyscié¢ z mizdry i na koniec
miotkowaé. Moczono skéry w drewnianych, owalnych baliach, jakich wzywano do ka-
pieli, natomiast do rozciagania stuzyly cegi proste lub krzywe. Skladaja si¢ one z gtéwki
i raczek polaczonych za pomocs osi nitowej. W giéwce wyodrebnione s3 dwa obuchy
i szczgki. Szczgki w przedniej czgsci lekko zagigte, zaopatrzone sa w poprzeczne Karby,
kt6ére umozliwiaja silne chwytanie skory. Przy usuwaniu mizdry szewc postugiwal si¢
kawalkiem szkla.

Wstepna, obrébke koficzylo miotkowanie skér albo tez, udoskonalone, prasowanie.
Do mfotkowania stuzyl kamieil o gladkiej powierzchni i milotek, ktérego jeden koniec
jest hakowato zagigty a drugi lekko wypukly tworzacy obuch tzw.  klepak”. W niektd-
rych warsztatach, juz w okresie migdzywojennym, poshugiwano si¢ przy tej czynnosci

rys. T. Panowicz

Ryc. 4. Cegi do naciagania skéry
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specjalng prasa, podobna do prasy bieliZnianej. Sklada si¢ ona z dwéch prostokatnych
plaszczyzn, z ktérych jedna stanowi podstawe, druga ruchomy tlok osadzony w ramie-
niv. W prezentowanym warsztacie znajduja, si¢. zaréwno narzedzia do recznego miot-
kowania skér jak i prasa, gdyZ obydwa sposoby obrdbki stosowatl ostatni z pracujacych
w nim szewcéw — Marian Wicher.

Po przygotowaniu skér szewc wykrawal podeszwg i czgsci usztywniajace cholewke.
Przy tej czymnosci poshigiwal si¢ nozem prostym tzw. ,krajakiem”, tj. stalowym
ostrzem, w dolnej partii shuzacej jako uchwyt zwykle oprawionym w skér¢. Aby za-
bezpieczy¢ stolnice przed zniszczeniem do krojenia podkladano deskg topolows. Wy-
krojone czgéci spodu obuwia cz¢sto ponownie czyszczono i miotkowano dla dopaso-
wania do spodu buta (branzla z zakladkami).

Narzedzia i maszyny do laczenia czesci obuwia

Dopiero po tych czynno$ciach wstepnych przystgpowano do laczenia poszczegél-
nych czg¢sci buta. Przede wszystkim nalezalo zeszy¢ wykrojone wezeéniej czgsci cho-
lewki. Zeszywano je r¢cznie lub na maszynie stupkowej. Maszyne taka, a takZze maszyng
przeznaczona do tatania zniszczonego obuwia, tzw. ,faciarkg”, powinien posiada¢ kazdy
»szanujacy si¢” szewc. Maszyny nabywano za poSrednictwem jezdzacych po wsiach
agentéw handlowych. W prezentowanym warsztacie znajduje si¢ maszyna stupkowa
z pocz. XX w. firmy Singer i ,Jaciarka” z okresu mi¢dzywojennego, wyprodukowana
przez firm¢ Adlera.

W przedniej czesci cholewki, w zaleznosci od ksztaltu buta wykonywano dziurki
na sznurowadia lub zakladano haczyki. Dziurki robiono za pomocg narz¢dzia zwanego,
potocznie ,dziurnikiem”. Stosowano dwa typy ,,dziurnikéw” - starszy, to rodzaj preta
stalowego na jednym Koificu zaopatrzonego w otwdr, drugi, nowszy posiada form¢ no-
Zyc, ktérych gléwka zaopatrzona jest w sze$¢ wycinakéw o réznej wielkosci. Natomiast
przy zakladaniu ogniwek na dziurki albo tez baczykéw postugiwano si¢ specjalnymi
przyrzadami w formie ruchomych dZwigni zaopatrzonych w ttoczniki.

Po przygotowaniu cholewki szewc przystgpowal do laczenia czg¢éci spodu obuwia
tj. branzla, zakladek, bokéw, noska. Najpierw jednak przygotowywal dratwe przezna-
czong do sznurowania tych czgsci, tzn. wykonywat raszpe”. W tym celu $cienial de-
likatnie koniec nitki, skrecat go, smotowat a nastgpnie wkladat migdzy rozdzielony wios
szczeciny i skrecal. Czgéci spodu buta aczyl na kopycie, czyli drewnianej formie
w ksztalcie stopy, ktére ukladat na kolanie i przymocowywal do nogi paskiem tzw.
»pocieglem”. W warsztacie zawsze znajdowalo si¢ kilkanascie par kopyt o réznych roz-
miarach. Byly to na ogét kopyta klinowe, skladajace si¢ ze stopki i klina, polaczonych
kotkiem. Na kopycie ukladano czeSci spodu, przytwierdzano je metalowymi
gwoZdziami, a nast¢pnie stopniowo wyjmujac gwoZzdzie ,rajgowano” (sznurowano) dra-
twa. Nastgpnie naciggano cholewke, zszywano ja z tyh i przyszywano do spodu buta.
Jezeli szyto buty z pasem, tzw. ,,otokiem”, do branzla, sznurowano jeszcze pas skérzany
i dopiero po tej czynno$ci przygotowywano podeszwe i obeas. Kolejno$é taczenia po-
deszwy i obcasa zalezala od rodzaju uzytego obcasa. Jesli obcas byt drewniany, naj-
pierw przybijano go od wewnatrz a potem nakladano podeszwe¢. Gdy stosowano obcas
skérzany, najpierw laczono podeszwe ze spodem buta i cholewka, a na koniec przy-
twierdzano obcas. Podeszwe laczono badZ poprzez kolkowanie, badZ przez wszycie.
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Ryc. 5. Narz¢dzia do wykonywania dziurek: 1 starsze — forma preta, 2 mlodsze ~ forma nozyc

Zazwyczaj stosowano kefkowanie, gdyz bylo ono tafisze niz szycie. Najpierw nalezalo
jednak wykonaé dziurki, w ktére wbijano kolki albo przeciagano przez nie dratwe, Do
wykonywania dziurek na kolki shuzylo szydlo proste, tzw. ,szpilorek”, tj. pret stalowy
z ostrym koficem, do szycia natomiast — szydto wykonane z druiu stalowego, na jednym
koiicu lekko zagigtego i sptaszczonego. Szydia oprawiano w drewniane toczone raczki.

Po przymocowaniu podeszwy i obcasa zdejmowano but z formy i w przypadku obu-
wia kotkowanego wykruszano i wyréwnywano, za pomoca tarnika IyZzkowego, wysta-
jace wewnatrz koiicowki. Tamik lyZzkowy to narzedzie wykonane z Zelaznego preta na
jednym koficu rozklepanego i wygigtego w formie tyzki, ktérej zewnetrzna powierzch-
nia pokryta jest drobnymi zadziorami. Koficzac czynno$ci zwiazane z laczeniem czesci
buta nalezalc okroi¢ brzegi podeszwy lub otoku i wyciaé karby na powierzchni otoku.
Shuzyty do tych czynno$ci specjalne narzedzia, jak: noze tzw. ,brzezniaki” i karbowniki.
»BrzeZniak” wykonany byl z taémy stalowej wygictejsw ksztalcie litery S i zaopatrzonej
w poprzeczne ostrze. Do wycinania karbéw uzywano dwojakiego rodzaju karbownikdow:
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Ryc. 6. Narz¢dzia do faczenia czgsei obuwia, 1 — néz
prosty, 2 — szydlo pasowe, 3 — néZ brzegowy, 4 -
szydio proste

kétkowych zwanych. potocznie ,radetka-
mi” i karbownikéw w formie nozy zwa-
nych ,sztuperami”. Karbownik kétkowy
to pret z osadzonym na koricu radetkiem,
a ,sztuper” to pret na jednym koiicu lekko
zagicty, zaopatrzony w powierzchni¢ ro-
bocza w §rodkowej czgSci wklesta, Oby-
dwa rodzaje karbownikéw oprawiano
zwykle w drewniane toczone raczki.

Narzedzia do prac wykoriczeniowych
i do zdobienia

- Po okrojeniu brzegéw podeszwy i wy-
ci¢ciu karbéw przystepowano do prac wy-
koiiczeniowych. Polegaly one na oczysz-
czeniu i wygladzeniu bocznych krawedzi
podeszwy i obcasa. Oczyszczanie krawg-
dzi, zwane teZ tarnikowaniem, wykonywa-
no za pomocy tarnika pélokragtego (pilni-
ka, raszpla), tj. prostokatnej sztabki Zelaza
z obydwu stron pokrytej drobnymi zadzio-
rami. Dobrze wykonane tarnikowanie po-
zwalalo przystapié do wygtadzania krawg-
dzi podeszwy i obcasa.

Wygladzanie, zwane potocznie wypa-
laniem, polega na wtapianiu wosku za po-
mocg rozgrzanego gladzika. Do wypala-
nia, w zaleznoSci od tego, ktora cz¢sc
podeszwy poddawano obrdbee, stuzyly
réznego rodzaju gladziki. Szewc posiadat
gladziki podwdjne, siodelkowe, gladzik
kowadetkowy, strzalkowy i podeszwowy.
Gladziki podwdjne i siodetkowe shizyly
do wypalania krawedzi podeszwy i obca-
sa, przy czym podwoéjne tzw. kulisy”
uzywane byly do wypalania krawedzi
przedniej cz¢sci podeszwy i obcasa, a sio-
detkowe do wypalania krawedzi $rodko-
wej czesci podeszwy w butach kobiecych.
»iulis” (gladzik podwéjny) to rodzaj me-

omwey - F s
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Ryec. 7. Narze¢dzia do obrébki brzegéw podeszwy i otoku: 1~ karbownik w formie noza ,sztuper”, 2 — kar-
bownik kétkowy, 3-4 — karbowniki w formie noza
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o

Ryc. 8. Narzedzia do prac wykoriczeniowych: 1-2 - gladziki siodetkowe, 3-4 — gladziki podwdjne
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Ryc. 9. Tarnik tyzkowy

talowej gléwki o przekroju trapezowatym, zaopatrzonej
w dwie wypukle powierzchnie robocze, ktérych szeroko$é,
mierzona w milimetrach, odpowiada grubosci podeszwy. Gla-
dzik siodetkowy tworzy metalowa gléwka w ksztalcie prosto-
padio$cianu, zaopatrzona w lekko wki¢sly powierzchnig robo-
cza. Obydwa rodzaje gladzik6w oprawione sa w drewniane
toczone raczki. Przy wypalaniu bokéw obcasa postugiwano si¢
ghadzikiem kowadetkowym, tzw. ,ambusem”, ktéry posiada
ksztalt lekko wypuklej giéwki. Jeden koniec gidwki jest ukos-
nie §cigty, drugi ma wecigty wrab. Do obrébki obcasa stuzyt
réwniez giadzik strzatkowy, ktérym wyciskano lini¢ na styku
krawedzi obcasa z cholewka. Cze$é pracujaca — giéwka — tego
narzgdzia ma ksztalt grotu strzaly, ktérego boki posiadaja wy-
Zlobiony rowek. Prace zwigzane z wygladzaniem czeSci spodu
obuwia koficzylo wypalanie calej powierzchni podeszwy. Stu-
zyt do tego gladzik stalowy, zwany tez podeszwowym. Wy-
konany on jest z lekko splaszczonego, w §rodkowej czgsci wy-
brzuszonego stalowego preta, ktéry osadzony jest w dwdch
drewnianych toczonych raczkach.

Wszystkie gladziki rozgrzewano w specjalnej lampcee, kt6-
13 szewc konstruowat zwykle ze starej puszki. W wieczku pu-
szki wycinal otwér, przez ktéry przektadal knot, taki jakich
uzywano do lamp naftowych. Na wieczku umieszczat stojak
z Zelaznego preta, na ki6rym ukladano gladziki do rozgrzania.
Do puszki wlewat naft¢ fub spirytus denaturowy.

Oczyszczone obuwie poddawano jeszcze zabiegom kosme-
tycznym, polegajacym na wytlaczaniu ozdéb. Ozdoby wytla-
czano na linii kotkowania lub szycia buta, tak, aby zakry¢ §la-
dy taczenia poszczegdlnych jego czesci. Postugiwano sig przy
tej czynnosci badZ karbownikiem kétkowym, badZ specjalnym
znacznikiem gwiazdkowym. Karbownikiem wykonywano tyl-
ko pionowe naci¢cia, natomiast znacznikiem, {j. trzpieniem
stalowym, ktérego koniec nacigty jest w formie gwiazdki, tho-
czono rézne ozdoby. Gotowe buty, w celu nadania im odpo-
wiedniego ksztaltu, naciggano na prawidia. Prawidta do butéw
z diuga cholewka skladaja si¢ ze stopy, dwéch dhugich bokéw
i deszczulki rozpierajacej, a do butéw z krétka cholewka —
z czgsci stopy i przytwierdzonej do niej sprezyny.

Stosujac taka technike¢ produkcji w ciggu.-dnia szewc mégt
wykona¢ jedna parg butéw. Réwnolegle z wytwarzaniem zaj-
mowat si¢ lataniem i naprawa obuwia. Bylo to jednak zajecie
bardziej pracochlonne i mniej oplacalne niz robienie butéw.
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Ryec. 10. Narzgdzia do prac wykofi-
czeniowych: 1- gladzik strzatko-
wy, 2 ~ gladzik kowadetkowy

3

Rys. T. Panowics
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EINE DORFSCHUSTERWERKSTATT AUS DER ZEIT ZWISCHEN DEN BEIDEN WELTKRIEGEN
IN DEN SAMMLUNGEN DES ETNOGRAPHISCHES PARK VON GROSSPOLEN

Zusammenfassung

Die Schusterei sonderte sich als Handwerk um die Wende des 9. zum 10. Jahrhundert ab. Ihre grosste
Entwicklung erfubr sie in der Zeit-vom 14. bis in die Hilfte des 19. Jahrhunderts, in der sich das stidtische
und dérfliche Handwerk trennten, die Handwerkerziinfte bildeten und die durch Schuster gebrauchte Werk-

zeuggarnitur ausgebaut wurde. Weitere Anderungen trafen um die Wende des 19. zum 20, Jahrhundert ein
und waren mit Intensivierung der Schuhproduktion verbunden.
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Im Etnographischer Park von Grosspolen in einer Bauernhiitte von Sokolowo Budzydskie wird eine
spezialisierte Schusterwerkstatt aus nordlichem Teil Grosspolens u. zw. aus dem Dorf Rosko, Gemeinde
Wieleri organisiert. Es ist eine Familienwerkstatt. In den Jahren 1870-1960 haben in ihr drei Schustergene-
rationen - Michat, Ignacy und Marian Wicher - gearbeitet.

Das Hauptmobiliar in der Werkstatt bestand aus Tisch und Schemel. Von ihnen war in grossem Masse
die Qualitdt der Schusterarbeit abhingig. Ausserdem umfasste die Werkzeug- und Maschinenausstattung
folgendes: ’

- Werkzeuge und Einrichtungen zur Lederbearbeitung: Waschwanne zur Ledernissung, Zange zum aus-
einanderziehen, Hammer und Stein oder Presse zur Erweichung, gerades Messer zum ausschneiden von Sohlen
und Stiefeischaftteilen;

- Werkzeuge und Einrichtungen zur Verbindung der Schuhteile: Pfostenmaschine zum zusammennihen
von Stiefelschaftteilen, Riestermaschine, Locheinrichtung zum lochen des vorderen Stiefelschaftteiles, Werk-
zeug zum bestiicken der Locher mit Metallgliedern, keilfSrmige Leisten, Pechfaden und Borste, Holzstifte,
gerade Ahle zur Ausfiihrung von Lochern fir die Holzstifte oder Pechdraht, Loffelraspel zum abschleifen
von Holzstiftspitzen, Randmesser zum Abschneiden des Sohlenrandes, Kerbeinrichtungen;

- Werkzeuge fiir Vollendungs- und Verzierungsarbeiten: halbrunde Raspel, Doppel-, Sattel-, Amboss-,
Pfeil- und Sohlen-Schlichtwerkzeuge, Spiritusmaschine zu ihrer Erwirmung, sternartiger Schlagstempel.

Diese Werkzeuge waren im allgemeinen aus Stahl hergestellt. Sie stammen aus polnischen Herstellerbe-
trieben - A. Mijas in Piastéw bei Warschau, Gerlach und Phoenix - und aus deutschen Fabrikea - F. Dick
in Esslingen, E. Brinkmann in Eberfeld, G. Rasche in Evingsen sowie Adler und Singer.

Wihrend eines Arbeitstages konnte Schuster ein Paar Schuhe fertigen.

ABBILDUNGEN

Abb. 1. Darlegung einer Schusterwerkstatt im Etnographischen Park Grosspolens

Abb. 2. Fragment einer Schusterwerkstatt - ein Satz Schiichifeilen, Werkbank, Zuber zum Wiissern von Leder

Abb. 3. Vorstellung von Schusterarbeiten auf dem Gebiet des Etnographisches Park Grosspolens im Rahmen
einer Reihe von folkloristischen Veranstaltungen im Juni 1988

Abb. 4. Zange zum Spannen von Leder

Abb. 5. Werkzeug zum Lochen: ein alteres in Stangenform und zwei neuere in Scherenform

Abb. 6. Werkzeug zum Zusammenfiigen von Schuhteilen: 1. gerades Messer, 2. Riemenahle, 3. Randmesser,
4, gerade Ahle

Abb.7 Werkzeug zum Verarbeiten der Sohle und-des Randes: 1. Kerbstock in Form eines Messers,
2. ringformiges Kerbholz, 3-4. Kerbhdlzer in Form von Messern

Abb. 8. Werkzeug zur Ausarbeitung: 1, 2. SattelstoBeisen, 3, 4. DoppelstoBeisen

Abb. 9. Loffelraspel

Abb. 10. Werkzeug zur Ausarbeitung: 1. PfeilstoSeisen, 2. Ambo8eisen



