Roman Kos
OD LIKANJA DO STISKANJA -
dokonéno formiranje slamnika v stiskalnici (presi)

Pokrivala za nase glave obstajajo Ze zelo dolgo. Arheoloske najdbe glinenih kipcev s pokrivali
segajo 10.000 let nazaj. Nemogoce je reci, kdaj je bila ¢ez glavo potegnjena prva Zivalska koza
ali polozen velik list. Ceprav to e ni bil klobuk ali slamnik, se je ¢lovek zavedal, da je pokrivanje
glave vcasih lahko prednost. Preteklo je kar precej ¢asa v pridobivanju iznajdljivosti in
spretnosti v prepletanju razlicnih danih materialov, da smo prisli do starodavne Grcije in
Pestatusa, ki je prvi znani slamnik — klobuk z robom.

Ze prvi izdelovalci »slamnikove, ki so $e iskali najprimernej$i material za izdelavo, material,
katerega bi bilo lahko obdelovati in bi bil ¢im lazji (nasli so ga v slami — predvsem p3$enic¢ni in
rzeni), so se sooCili s problemom ¢vrstosti oglavnega dela — krone slamnika in krajcev.
Pomagali so si z raznoraznimi Sibami iz protja, strZeni peres, kasneje tudi z Zicami, a slamnik
je s temi posegi pridobil samo na teZi in neudobnosti. Ze kmalu pa so ugotovili, da slamo lahko
preoblikujejo z vlago, vrocino, formo in pritiskom. Na podlagi prvih poskusov z enostavnimi
priro¢nimi modeli — formami, vlazenjem, glajenjem in suSenjem so prisli do rezultatov, ki se
kot osnovna struktura slamnikov ohranja nespremenjena Ze tisoce let. Prve forme iz lesa,
namensko narejene prav za oblikovanje slamnika, so dale ime tej fazi, ki je ena najbolj
pomembnih faz za dokonéno oblikovanje slamnika, predvsem na anglesko govorecem
obmocju. AngleZi so to fazo poimenovali blokiranje (blocking), ki je lahko ro¢no ali pa strojno
in se naziv uporablja Se danes. To poimenovanje izhaja iz bloka lesa, iz katerega je bil narejen
model — forma. Prvi so bili zelo enostavni. KakSen meter in pol dolg hlod je bil na konceh
zaobljen, dodali so mu stiri noge, tako da je izgledal kot kakSen konji¢ek in sta na njem lahko
delali hkrati dva osebi (»zajahaje« s hrbtom proti hrbtu). Precej neprakti¢no, a taki so bili
zaCetki. Z razvojem in kasneje z modnimi trendi so ti modeli postali ¢edalje bolj umetelni, tudi
vecdelni, nekateri Ze prave rezbarske mojstrovine. Modelarska delavnica je bila v procesu
izdelave slamnika najbolj pomemben dejavnik tako pri snovanju novih oblik kot pri finalizaciji
le teh. Lesene modele so v vecini izdelovali iz jelSe, ki se je izkazala kot najbolj primeren les za
pogoje, ki so pri oblikovanju — vlaga, vrocina. Pa tudi njena struktura je omogocala rezljanje
najbolj zahtevnih oblik. Pri dvodelnih modelih je bil spodniji del (za krajce) narejen iz trsega
lesa — bukev in podobno. Pri nas se je za izdelovanje modelov pretezno uporabljal lipov les.

Na domzalskem obmocju nisem nikjer zasledil izraza blokiranje. Za to fazo izdelave slamnika
so uporabljali izraz Sponanje (in prostor, v katerem se je to izvajalo, Sponarija) in presanje.
Zanimivo je, da niso uporabljali nemskega — platiranje, ki izhaja iz platiren presen. Uporaba
teh izrazov se nanasa predvsem na povojno obdobje (2. svetovna vojna), najbrz so bila v ¢asu
Oberwalderjeve tovarne in drugih prav gotovo nemska.

LIKANJE IN PRESANJE
platiranje (platiren), blokiranje (blocking)

Najbolj primarno je vsekakor ro¢no oblikovanje slamnikov pa naj bodo spleteni v celoti ali pa
sesiti iz kit. FinejSa je bila izdelava bolj se je kazala potreba po utrjevanju. Od zacetnih



priro¢nih oblik (okroglo kamenje, buce, sklede....) na katere se je »napel« slamnik ali klobuk
in se navlaZen gladil z rokami in priro¢nimi lesenimi gladili, je kar hitro prislo do namenskih za
to narejenih lesenih, najprej enostavnih, nato cedalje bolj zahtevnih form — oblik, tudi
vecdelnih, ki so jih lahko tudi z enostavnimi primeZi stisnili skupaj z navle¢enim slamnikom. V
glajenje, zdaj Ze likanje, se je uvedel Zelezni likalnik in za segrevanje in vlaZenje slamnika se je
pri¢ela uporabljati para. Pojavljati so se zaceli prvi enostavni uparjevalniki, saj so s paro hkrati
segreli in navlazili slamnik, para se je zalezla v vse pore kite kot slame in »globinsko« navlaZila
slamnik, z vlaZzenjem z vodo je bil ta postopek daljsi. Oblikovan slamnik se je posusil na kalupu,
kasneje, da bi postopek pospesili, so zaceli uporabljati peci — susilnice.

Pojavljati so se zaceli tudi »negativni« modeli, lahko bi te forme imenovali Ze kar kalupi
(poimenovali so jih tudi skleda, $ala). Ce na »pozitivni« model navleées slamnik in ga oblikuje$
po modelu, pri »negativnem« vstavi$ slamnik in ga pritiskas in oblikuje$ z notranje strani. Za
ta »notranji« pritisk slamnika so zaceli uporabljati pesek, ki so ga »nabili« v kalup in obtezili.
Iz te metode so nastale prve prese na pesek. Veliko vre¢o napolnjeno s finim peskom so obesili
nad kalup in jo nato spustili z verigo na kalup, v katerem je bil vloZzen navlazen slamnik. Po
skoraj enakem postopku (s tem, da vreco dviguje avtomatika) Se danes marsikje presajo oz.
likajo slamnike, predvsem krajce (krono pa zlikajo naknadno s tako imenovano »hebel preso«
oz. knaker).

Razli¢ne oblike modelov, enodelni leseni in vecdelni leseni, iz aluminija in mavca.



Poleg lesenih modelov so pocasi zaceli uvajati kovinske — Zelezne, tako »negative« kot
»pozitive«. Prednost le teh je bila, da so jih lahko segreli, kar pomeni, da se je po formiranju
slamnik hitro posusil na/ali v kalupu, so pa bili izredno tezki. Kalupe so segrevali na za to
prirejenih Stedilnikih, »pozitive« celo s petrolejkami na dva stenja. Postopek je bil zelo
enostaven. V delovno mizo so napravili okroglo odprtino, nanjo poloZili model, pod model pa
so na polico postavili petrolejko, ki je konstantno segrevala model.

Z uvedbo negativnih modelov, tako lesenih kot kovinskih, so se zaele uvajati tudi vijacne
preSe oz. prese na vijak. V prve lesene »negativne« modele z vstavljenim slamnikom so zaceli
vstavljati »pozitivne« modele, ki so bili iz razlicnih materialov, celo iz kamna. Z vrtenjem
(zategovanjem) vijaka so oba modela stisnili. Stisnili ali spresali so pravzaprav slamnik.
Postopek so izboljsali s tem, da so predvsem spodnji kalup zamenjali s kovinskim, ki so ga
predhodno segreli.

Prese na vijak, od prvih t. i. primeZev do danasnjih, so izpopolnjevali tako reko¢ povsod po
Evropi. Ena zelo zanimivih in ohranjenih je razstavljena v Slamnikarskem muzeju v Massa
Fermi v Italiji. Presa ima letnico 1700, posebnost le te je, da je likalnik v obliki majhne pecice,
ki se priévrsti na vijak in z vrtenjem se pecica pritisne na krajec, ¢e v krono vstavijo lesen
model, na enak nacin polikajo Se vrhnji del krone, v obeh primerih samo ravno. Razvoj te prese
je Sel v tej smeri, da se je na spodnji del preSe namestil »pozitivni« kalup, ki se ga segreva z
elektriko ali plinom, na njega se postavi slamnik in nato zapre z »negativnim« kalupom, ki je
pritrijen na vertikalnih vodilih in pritisk veCinoma ustvari pnevmatika. Kalupi so narejeni iz
aluminija. Omeniti moram, da ta nacin ni najbolj natancen, kar se tice enakomernosti pritiska,
a se kljub temu masovno uporablja za produkcijo manj kvalitetnih slamnikov (Juzna Amerika,
Kitajska, tudi Italija) ali pa ga se uporablja za predhodno oblikovanje slamnikov, ki se potem
dokonéno sformirajo v hidravliénih stiskalnicah, s ¢emer se doseZejo vrhunski rezultati
konénega formiranja slamnika ali klobuka.

Prve hidravliéne prese so bile precej okorne, a zaradi svoje natancnosti zelo uporabne. Na
spodniji del prese so postavili »negativni« segret kalup, nad njim pa je bila na vodilih komora
z gumijastim balonom, ki so jo spustili na kalup. Z dovajanjem vode so ustvarjali pritisk, ki so
ga lahko nadzirali z merilnikom, kar pomeni, da so enako vrsto slamnikov stiskali z enakim
pritiskom. Kaj se je dogajalo v presi? Voda je pod dolocenim pritiskom raztezala gumo, ta pa
je z enakim pritiskom pritiskala slamnik po celi povrsini na vro¢ model. Slamnik je tako
»moral« prevzeti obliko kalupa. Tudi te prese so se nenehno izboljSevale (tudi z uvajanjem
vakuuma) v smislu enostavnosti, hitrosti in lahkotnosti upravljanja. Med podjet;ji, ki so to
pre$o v dolo¢enem obdobju tudi posodobili,je bila Zelezolivarna in strojna delavnica Gustava
Tonniesa iz Ljubljane.

Za cedalje vecje zanimanje in povprasevanje po taksnih napravah, ki so skrajsale in kvalitetno
finalizirale izdelavo slamnika, sta botrovala dva dogodka. Prvi je priredba Sivalnega stroja za
namensko rabo — Sivanje slamnatih kit. Z uvedbo takega Sivalnega stroja se je produkcija vec
kot podeseterila v primerjavi s Sivanjem slamnikov ro¢no (v Domzale je prisel prvi Sivalni stroj
v Ladstatterjevo slamnikarsko tovarno leta 1874). Drugi pa je postopen zacetek uvajanja
tulcev za izdelavo slamnikov. Kaj je to? To je priblizna oblika slamnika, oblika stoZca, ki je lahko
ravno ali polkrozno zakljucena. Take slamnike oz. polizdelke lahko dokoncas, izdelas v koncni



izdelek samo z uporabo kalupa in stiskalnice — prese. Ce govorimo o slamnikarski industriji,
obstaja le strojno formiranje.

Splet okolis¢in je doprinesel pravi industrijski razcvet izdelave (finalizacije) slamnikov, to je
odkritje pridobivanja aluminija iz boksita z elektrolizo, saj so tako dobili cenovno dostopno
kovino, ki je bila najbolj primerna za ulivanje kalupov. Je lahka, hitro in dobro absorbira
toploto in ima nizko talis¢e, tako, da so lahko slamnikarji sami v svojih tovarnah (livarskih
delavnicah, oddelkih) izdelovali kalupe za lastno uporabo. Prve tovarne aluminija se za¢nejo
pojavljati po Evropi konec 80-tih let 19. stoletja.

Aluminijast model z gumijastim vlozkom — »bunko«.

Vsekakor ne smemo pozabiti, da so slamnikarji vzporedno z iskanjem najbolj idealne resitve
ucvrstitve krone in krajcev slamnika na mehanski nacin, iskali Se druge reSitve. Iskali so
raznorazne premaze, ki bi jim dali Zeljeni rezultat. Poskusi so bili bolj ali manj uspesni, dokler
ni okoli leta 1810 nek Francoz preizkusil tudi Zelatine. To je Cista in brezbarvna ali rahlo
rumena snov, izdelana iz podaljSanega vrenja Zivalskih koZ, vezivnega tkiva ali kosti. Skoraj
nima okusa in vonja. Skupaj z vodo tvori poltrd koloidni gel. Uporabljali so jo v razliéni
koncentraciji. Nanasali so jo ro€no — na »napet« slamnik so jo vtirali ro¢no in z gobo obrisali
viske. Za industrijske potrebe je bilo to prepocéasno, zato so slamnike, predvsem pa tulce,
namodili v kadeh, odcedili na mrezah, da je odvecna Zelatina odtekla nazaj v kad in jih nato
posusili na palicah — koli¢kih zabitih v tla (zunaj ob tovarnah) ali pa na »glistah« (drogovi s
klini, ki so bili obesSeni pod stropi delavnic). Tak nacin susenja je slamnike delno deformiral,
zato so jih pred konénim presanjem Se enkrat oblikovali na modelih. Kon¢no stiskanje v
stiskalnicah in ta »apretura« je dala slamniku pravo konéno ¢évrstost in proznost.

Kolikor mi je znano so na domzalskem obmocju za utrjevanje (»apreturo«) v glavnem
uporabljali klej. Postopek in surovine za pridobivanja kleja so podobne kot pri Zelatini, najbrz
tudi ucinek. Za uporabo le tega pa je botrovala po vsej verjetnosti cenovna dostopnost.
Omeniti moramo Se en poseben premaz, premaz s Selakom, ki pa se je uporabljal v manjsem
obsegu, ker je bil precej drazji kot Zelatina.

S kaksnimi orodji, pripomocki in napravami so izdelovalci (obrtniki, tovarnarji) prisli do
koncnega izdelka, je bilo odvisno samo od njihove iznajdljivosti, spretnosti ter seveda tudi
finanéne zmozZnosti. Tako so nekateri v glavnem izdelovali slamnike po ro¢nih postopkih, drugi
pa so se posluzevali Ze novejsih ali najnovejsSih naprav.
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Razstavljene prese v Slamnikarskem muzeju.



FORMIRANIJE — STISKANJE SLAMNIKOV DANES

Preseneca me ugotovitev, da se pri modernem tehnoloskem napredku in robotizaciji, ki smo
ji prisotni vsakodnevno, na podrocju tehnoloSkega postopka konénega formiranja slamnika ni
zgodilo tako rekoc ni€. Energenti, ki segrevajo kalup, ki je Se vedno v glavnem iz aluminija, so
Se vedno isti, plin in elektrika, za pritisk Se vedno skrbi ve€¢inoma voda in zrak. Dodajajo se
samo izboljSave za laZje upravljanje s stiskalnicami. Delavcu ni potrebno vec toliko fizicnega
napora, vse je bolj ali manj avtomatizirano, tako da delavec samo pritiska na gumbe in
kontrolira posamezne faze in celoten postopek. Tudi ¢as stiskanja je bolj ali manj enak, tako
da nam ne preostane ni¢ drugega, da pri povecavi produkcije storimo tako, da v postopek
uvedemo vec naprav.

Prav ta primarnost formiranja slamnika nam je omogocila, da postopek ni Sel v pozabo, da
lahko Se danes s priro¢nimi sredstvi roéno formiramo slamnik ali klobuk na enak nacin, kot so
ga na samem zacetku pred vec tisocletji ali pa ga dokon¢no oblikujemo v napravi — presi, s
katerikoli letnico.
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1953; spletne strani muzejev v Signi, Messa Fermi, Luton, Montappone; pricevanje: Miha
Korosec; razgovori s slamnikarskim mojstrom Sergejem Pajkom; foto: R. Kos



