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Berta Kalméan kaptafakészité beszél a szakmajarol

MARADT A KAPTAFANAL

dr. habil Gerencsér Kinga
c. egyetemi tanar

v

Ugye, ismeros a mondas: , Cipész, maradj a kaptafanal”. Vajon a torténetét
ismerjiik? A fennmaradt irasok szerint a gorog festo, Apellész kozszemlére
tette ki egy festményét. Egy suszter észrevette, hogy a képen az egyik lab-
belin tobb flizolyuk van és szélt. A fest6 mosolyogva kijavitotta, de amikor a
cipész szamos mas kifogast is tett, a festo ramordult: ,,Ne szupra crepidam
sutor iudicet!” ,Cipész maradj a kaptafanal”. Berta Kalman igaz nem susz-
ter, hanem kaptafakészito, de megfogadta Apellész tanacsat és a kaptafanal
maradt, az 6si csaladi mesterségnél.



A Berta csalad 1870-ben alapitotta
meg cégét Papan, ahol napjainkig
kivalo minéségl kaptafakat és
samfakat készitenek angol, olasz,
német és holland cipészmihelyek-
nek. A Bertafa Kft. néven mdkddé
cég igazi csaladi vallalkozas, a
dédnagypapa, Berta Marton annak
idején (1867-ben) a németorszagi
Weimarban sajatitotta el a szakma
fogasait. Pirmasensben talalt egy
kaptafakészitd mestert, aki megtani-
totta a kaptafakészités fortélyaira, itt
dolgozott tébb mint két évig. Ebben
az id6ben a kisvaros a cipészmes-
terség egyik kdzpontja volt, minden
masodik hazban csizma- vagy
cip8készitéssel foglalkoztak.

Amikor Berta Marton hazajott, meg-
alapitotta a mdhelyt. Maga épitett
egy kotél hajtotta gépet, amellyel
valamelyest kdénnyiteni lehetett
a faragads nehéz munkajan. Ezt
egészen 1871-ig hasznalta, ami-
kor a kor szinvonaldn modernnek
tartott két kopirozdgépet és egy
gyalugépet vasarolt Bécsben. A
harmincas években a csalad maga
arusitotta a kaptafakat. Ekkor még
lovas szekereken vitték hetente vagy

Az O6sszerakott samfa

kéthetente a vasarra a kaptafakat és
kinaltdk a susztereknek eladasra.
A mostani korszer(i kaptafagyartas
Berta Kalman nevéhez fliz6dik. O
kezdett korszerl masol6 marégépe-
ket vasarolni, melyekkel mindmaig
nagy sorozatu kaptafa- és samfaké-
szitést lehet megvaldsitani — meséli
iffabb Berta K&almén, aki az6ta mar
atvette édesapjatol a cég vezetését.
El6szor a terméket mutatja be. A
kaptafa a labfej anatomiai saja-
tossagai és méretei alapjan, fabol
kialakitott térbeli alakzat. Alapvetd
funkcioja, hogy a cip6készités soran
—mintegy helyettesitve a labfejet —
olyan munkafellletet biztositson,
amelyen a cip6t alkoto sik feliletd,
kilonféle méretl és rendeltetésd
bérdarabok plasztikus formava
alakulnak. Forméajaban ugyanakkor
koveti a divatot, jollehet az elmult
szaz évben a klasszikusnak tartott
férficipék formavildga csak kevéssé
valtozott. A néhany alapmodell
foként az orr kialakitasaban, a
fels6rész szabasmintajaban és
diszitésében tér el egymastal.
Természetesen mas formaju kap-
tafat kivan meg az elegéns estélyi
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cip6, mint a sportosabb labbeli.
Eppen ezért az id6k soran kilénféle
kaptafatipusok jottek létre. Ezek
némelyikét jellegzetes modellekrdl
nevezték el, ilyen példaul a magas

Berta Kalman

orra Budapest-kaptafa. A labbeli
méreteit és formajat meghatarozo
kaptafa a labfejrél vett méretek
alapjan készil, mindig parban.

A lab 26 csontbdl tevddik 6ssze,
melynek a jaraskor fontos szerepe
van. A csontok elhelyezkedése
nagyban befolyasolja a lab méretét
és a kaptafa formajat, alakjat. Kap-
tafa vasalasa: a kaptafa fontosabb
részének fémlemezzel val6 boritasa.
A fémlemez feladata a fara fogla-
lasnal a foglalotalpbélésen atérd
tekszeg hegyének visszahajtasa,
az élvonal kiemelése, a felllet
nyomoszilardsaganak novelése.
A kaptafa csak akkor felel meg a
funkcidjanak, ha megmunkalhaté
rajta egy vagy tébb par jé minéség
cip6, ezért a legjobb faanyaghbol
kell késziteni. Alapanyagként
kizarélag keményfa johet széba,
hiszen ellendllénak kell lennie a
valtoz6 légnedvességgel, h6mérsék-
let-ingadozassal, er6s nyomassal,
kalapacsutéssel, szogbeveréssel
szemben, tovabba a cip&készités
kézben meg kell tartania formajat
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és j0 tulajdonsagait. Kemény fafa-
jok kozil a gyertyan- és a bikkfa
a legmegfelel6bb és a leggazda-
sdgosabb a kaptafakészitéshez.
Kaptafék céljaira hengeres, lehetéleg

A minta vasalasa

koncentrikus noévés(, egészséges,
ép szovetl(, korhadas- és fllledés-
mentes friss vagasu gyertyan- és
biukkrénkdket hasznalnak fel. A
gazdasagos hasznositas szem-
pontjabdl a legaldbb 35-40 cm
térzsvastagsagu fa az idealis. A
kivalasztott fat télen, november és
februar kozott kell kiddnteni, mivel
afa nedvkeringése akkor a legala-
csonyabb. Az ilyenkor kivagott fa
gyorsabban szérad és a szilardsaga
allandébb. A megmunkalas ala
kertl6 ronkoket flrésszel el6bb a
kaptafa hosszanak megfelel6 guri-
gakra (30—32 cm hosszu), majd a
gurigékat a nagyolt fa kialakitasahoz
korcikk alaka hasabokra vagjék fel.
A korcikkek kikénnyitésekor tigyelni
kell a bél eltavolitdsara, kedvezbtlen
tulajdonségai miatt. A bél és a kor-
nyékén talalhato juvenilisfa a kész
kaptafaban nagy bels6 fesziltsé-
geket okozhat, ezéltal deformalddik
a kaptafa és hasznalhatatlan lesz.
A méretre vagott nyersanyagok
végét parafinnal kezelik, majd fedett
alapanyagtarl6 helyiségben szaritjak
természetes aton. A természetes
szaritas akar 12—-24 hdénapig is
eltarthat. A nagyolt fakat méret- és
anyaghibak (repedések) szempontja-

bél ellendrzik. Ez azért fontos, mert
a kaptafdhoz nem hasznélhato fel
olyan faanyag, amelyen filledés,
korhadas, sziragas nyoma, repedés
vagy gocs talalhato.

Az ellendrzés utan kovetkezik a
faanyag g6zolése és szaritasa. Par
éve egy svéd mddszerre tértek at,
szaritas alatt a kamra aljat vizzel
elarasszak el, és nagyon magas
péaratartalom mellett, amit fvokak-
kal érnek el, 60-65 fokra felfditik

Munka a négyfejes masolo marégépen

a kamra héfokat. Az a megfeleld,
amikor a nedvességtartalom eléri
a 12 szizalékot. A szaritasi id6
az anyagvastagsagtol fugg, pl.
15 cm-nél 30 oréat kell bent lennie
az anyagnak a szaritban. Utdna
fokozatosan csokkentik a h&fokot
és a péaratartalmat. A héfokot
el6szor 35 fokra csokkentik, a
paratartalmat 80%-ra, majd tovabb
csokkentik, de 50 sz4zalék ald nem
engedik. A szaritdbdl kikerdlt fak
a hibas darabok (szaritas kézbeni
repedezés stb.) kivalogatasa utan
a forgacsoldm(ihelybe kerilnek,
ahol a kaptafak formara marasa
torténik. Két g6zolt, viaszolt fa-
blokkot befognak a kopiroz6gépbe,
melybél a modellkaptafa alapjan
egyidejlleg késziil el mindkét labra
alenagyolt kaptafa. Az éles perem(i
marofejeket automatikusan vezérli
az a letapogat6 rendszer, amely
a modellkaptafa formajat kdvetve
jelzi, hol és milyen mennyiségben




kell eltavolitani a felesleges fat. A
mardéfejek alatt a két fablokk ellen-
tétes iranyban forog, igy alakitva
ki a jobb-, ill. ballabas kaptafat. A
gép el6szér az un. durva kopiro-
zast végzi el, a maréfejek mindkét
blokkon a sarok felél az orr felé
haladnak. Maraskor a mintakaptafat
a gép vezetdgorbéje tapogatja le és
harangkésfeje marja ki a nagyolt
fabol. A finomabb kaptafakat két
utemben, el6bb durvamarassal
(nagyobb fogasmélység és el6tolas),
majd finommarassal munkaljak meg.
Ezt kovetik a befogd csapok lef(i-
részelése és a fazonirozas, vagyis
a forma megadéasa reszel6korong-
gal. Majd kifurjak a csapszeg és a
sasszeg helyét, aztan az ékvagas
kovetkezik. Beleteszik az 6ssze-
kot6 elemeket és belelitik a méret-
nagysagot szammal. Haromféle
szemcsefinomsagu (60, 100, 240)
csiszolopapirral készre csiszoljak
és spargaval 6sszekotve zsdkokban
szallitjak.

Kaptafa- mellett samfakészitéssel
is foglalkoznak, mondja Kalman.
Amilyen fontos kelléke volt a cip6-
készitésnek a kaptafa, ugyanolyan
fontos szerepet jatszik a samfa a
cipd tovabbi életében. Alapvet6
rendeltetése, hogy minél tovabb
megGrizze a cipész altal kialakitott
format. A sdmfa korant sincs olyan
megprobaltatasoknak kitéve, minta
kaptafa, ezért mas az alapanyaga
is. Az egyik legfontosabb szem-
pont, hogy a megmunkalandé fa
legyen koénny(i és 6l esztergalhatd.
Ezen kedvezd tulajdonsagai miatt
valasztja szivesen a mézgas égert.
A samfa gyartasi folyamata sokban
hasonlit a kaptafakészitéshez.
Formai kialakitdsuk pedig annyira
hasonlit egymashoz, hogy egy
bizonyos gyartéasi folyamatig a
samfat és a kaptafat szinte nem is
lehet egymastél megkiildnboztetni.
A befejezd miliveletei azonban

dontéen kilonbdznek egymastol.
A fablokkbdl kimart nyers samfat
alkalmassa kell tenni arra, hogy a
cip6be kdnnyen behelyezhet6 és

onnan eltavolithaté legyen. Ennek
megoldasara tobb mddszer létezik.
A leggyakoribb tipus a rugés samfa,
ennek nincsenek kiilonallo darabjai
és kénnyebb a kezelése is.

A nyers sdmféaba el6szor a sarok-
rész iranyabdl egy technikai furatot
farnak. Ezt kdvet6en ennek a végét
bedug6zzak, de belll a furat meg-
marad! A sdmféat ezuttal is harom
részre daraboljak, de a kozéps6 részt
eldobjak, majd a sdmfa 6sszeszere-
|ése és felllletkezelése kdvetkezik. A
rugo és a dugattyu a helyére kertl, a
dugattyut szegekkel rogzitik.

A samfaknal sziikség van egy védé
feluletkezelésre, csiszolas utan
méhviaszos paraffinnal vonjak be
a fellletet két rétegben.

Mindkét terméknél nagyon fontos
a 0,1 mm-es méretpontossag €s
a preciz munka. Berta Kalman a
termékeit zommel Ausztridba és

Kaptafék a polcon. Alapanyagként kizarélag keményfa johet széba

Lnaevan aszZTaLos

Németorszagba adja el, mar széles
vevikorrel rendelkezik. Volt év, ami-
kor 10 ezer par sdmféat is eladtak,
de a valsag idején ennek a felét.

Sajnos ezen a piacon is megje-
lentek a kinaiak, és olcso, gyenge
mindségUl termékeikkel drasztottak
el Eurépat. Ok a naluk 6shonos
olcso és illatos cédrusfabdl készi-
tik. Aki azonban igényes és tartés
darabot akar vaséarolni, nem t6lik
veszi. Kalman bizik benne, hogy az
évszézados mdlttal rendelkez6 csa-
ladi vallalkozasukat az egyik lanya,
aki Ausztriaban tanul marketing és
gazdasagi menedzsment szakon,
majd talan folytatja. m

Forras:

Kontli Laszl6: CipGipari
kellékek fejlesztési
lehet6ségei a Bertafa Kft.-nél.
Szakdolgozat, 2006. Sopron
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