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Publikacja towarzyszy wystawie ,Za sidédmg gora, za siddmg rzeka. Japonski warsztat pa-
pierniczy w Muzeum Papiernictwa w Dusznikach-Zdroju”. Wystawie zorganizowanej przez
Muzeum Papiernictwa w Dusznikach-Zdroju we wspotpracy z Joanng Koko¢ i Wojciechem
Luchowskim, prezentowanej w dusznickim mtynie papierniczym od 8 lipca do 2 pazdzier-
nika 2022 r. Ksigzka jest forma katalogu zbioréw Muzeum Papiernictwa w czesci dotyczacej
wyposazenia japonskiego warsztatu papierniczego.
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This publication is part of the exhibition ‘In a land far, far away. The Japanese papermaking
workshop at the Museum of Papermaking in Duszniki-Zdrdj, organized by the Museum of
Papermaking in Duszniki-Zdréj in collaboration with Joanna Koko¢ and Wojciech Luch-
owski and presented at the Duszniki paper mill from 8 July to 2 October 2022. The book also
serves as a catalogue of the collection of Japanese papermaking equipment in the possession
of the Museum of Papermaking.
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Szanowni Panstwo,

Z ogromng radoscig przyjalem wiadomo$¢ o organizacji wystawy poswieconej
tradycyjnemu japonskiemu papierowi washi w Muzeum Papiernictwa w Dusznikach
Zdroju. Serdecznie gratuluje zorganizowania tego przedsiewziecia, jak rowniez
sktadam wyrazy wdziecznos$ci dyrektorowi Muzeum, panu Maciejowi Szymczykowi,
autorce wystawy, pani Joannie Koko¢, oraz wszystkim zaangazowanym osobom.

Zorganizowanie wystawy poswieconej produkeji papieru washi w Dusznikach-
-Zdroju jest z pewnoscia $wiadectwem zyczliwego przyjecia tradycyjnej kultury
japonskiej przez polskie spoleczenstwo. Niezmiernie cieszy mnie glebokie
zainteresowanie kulturg Japonii.

Mam nadzieje, ze dzigki tej wspanialej wystawie i powstalemu na jej podstawie
katalogu bedg Panstwo mieli okazje pozna¢ nowe aspekty japonskiej kultury, a takze
podziwia¢ pigkno washi i zrozumie¢ prace pokolen rzemieslnikéw produkujgcych
tenze papier.

Dzigkujgc wszystkim zaangazowanym osobom za ich starania w upowszechnianiu
wiedzy o papierze japoniskim, wyrazam przekonanie, ze to przedsiewzigcie przyczyni
sie do dodatkowego ozywienia wymiany kulturowej miedzy Japonia i Polska, a oba
nasze narody stana si¢ sobie jeszcze blizsze.

Miyajima Akio
Ambasador Japonii w Polsce
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Ladies and Gentlemen,

It was my highest delight to have received the information about organization of
an exhibition dedicated to production of Japanese paper washi held in Museum of
Papermaking in Duszniki-Zdréj. I would like to express my gratitude to everyone
involved in this project, starting with Mr. Maciej Szymczyk, Director of Museum of
Papermaking in Duszniki-Zdréj and Ms. Joanna Koko¢, the author of the exhibition.

I am positive that organizing the recent exhibition at Museum of Papermaking in
Duszniki-Zdroj is a sign of warm welcome of traditional Japanese culture in Poland.
I am happy to recognize deep interest in Japanese culture by Polish people.

I express my hope that by exploring the exhibition and the catalogue, one will be
able to see new charms of Japanese culture, such as beauty and artistry of washi paper
and great efforts of generations of craftsmen who produced it.

Once again, I express my deepest gratitude to all people involved in this project
for their efforts in popularization knowledge about Japanese paper. I strongly believe
that by organizing this exhibition, cultural exchange between Japan and Poland will
become more active, and our nations will become even closer.

Miyajima Akio
Ambassador of Japan to Poland
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PRZEDMOWA

Wyréb papieru w Europie zapoczatkowano okolo tysigca lat temu na potudniu Pét-
wyspu Iberyjskiego. W XIII stuleciu papiernicy z Wloch wprowadzili liczne zmiany,
ktore pozwolily stworzy¢ typowa dla Europy sztuke papiernicza. Wyrozniala si¢ ona
gléwnie tym, ze do napedu urzadzen zastosowano energie wodna. Koto wodne po-
ruszalo stepe mlotowa, ktéra przetwarzala szmaty na mase papiernicza. Z powodu
wprowadzenia takiego rozwigzania papiernie zakladane w Europie byly mlynami.
Ponadto w europejskiej technice arkusze formowano na sitach, ktérych powierzch-
nie wykonywano z drutu. Dodatkowo w Europie upowszechnit si¢ zwyczaj znakowa-
nia arkuszy filigranami, ktére staty sie swego rodzaju znakami firmowymi. Filigrany
s dzi$ niezwykle wysoko cenione przez historykéw papiernictwa, gdyz pozwalaja
okresli¢ miejsce i okres wytworzenia arkuszy. Europejska sztuka papiernicza zosta-
ta wzbogacona w XVII wieku przez holenderskich papiernikéw, ktérzy zastosowali
innowacyjne urzadzenie do przetwarzania szmat na mas¢ papierniczg. Maszyna ta
upowszechnila si¢ w niemal wszystkich miynach papierniczych na calym kontynen-
cie pod nazwa holender.

Zalozony przed 1562 rokiem mlyn papierniczy w Dusznikach-Zdroju byl jednym
z wielu tego typu obiektéw w Europie. Wyréznial si¢ jednak wysoka jakoscig wytwa-
rzanego papieru, jak tez przedsiebiorczoscia i pomystowoscia tutejszych papierni-
kow. Produkowane w Dusznikach arkusze wykorzystywano nie tylko w miejscowych
urzedach, ale réwniez sprzedawano do innych krajéow, w tym do krélewskich kance-
larii. Wtasciciele mlyna potrafili przeku¢ sukcesy produkcyjne w stawe i bogactwo.
Juz na poczatku XVII wieku zostali zaliczeni do stanu szlacheckiego, a w potowie ko-
lejnego stulecia uzyskali tytul krolewskich papiernikéw. Mlyn papierniczy, ktory byt
ich siedziba, rozbudowywali i upigkszali, dzieki czemu stat si¢ jednym z najciekaw-
szych pod wzgledem architektonicznym i artystycznym obiektéw produkcyjnych.

W XIX i XX wieku, w wyniku przemian technicznych w papiernictwie, miyny
zostaly zastgpione fabrykami papieru, a kadzie czerpalne maszynami papierniczymi.
Z tysiecy mtyndw papierniczych, istniejacych w Europie jeszcze u schytku XVIII stu-
lecia, do dzi$§ zachowalo si¢ zaledwie 30. Wsrdd nich dusznicka papiernia prezentuje
sie jako jedna z najlepiej zachowanych i najcenniejszych. Bedac $wiadectwem dawnej
europejskiej sztuki papieru, po drugiej wojnie swiatowej stala si¢ siedzibg Muzeum
Papiernictwa, instytucji, ktora pielegnuje wiedz¢ o dziejach papiernictwa oraz gro-
madzi pamiatki po mlynach papierniczych i fabrykach papieru.

W 2021 roku, dzieki hojnym darom stawnych japonskich papiernikéw z Echizen,
panéw Kazuo Yamaguchiego i Ichibeia Iwano IX, muzeum w Dusznikach-Zdroju
wzbogacilo si¢ o oryginalny japonski warsztat papierniczy. Jego wartos¢ powieksza
kolekcja kart podarowanych przez wielu japonskich papiernikéw z miejscowosci
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Echizen, zebranych dzigki zaangazowaniu pracownikéw Spoétdzielni Przemystowej
Washi Prefektury Fukui oraz Washi no Sato (zespolu muzeéw w Echizen).

Jeste$Smy szczerze wdzigczni darczyncom. Dzigki ich hojnosci dzi§ Muzeum Pa-
piernictwa w Dusznikach-Zdroju moze poszczycic¢ si¢ jedng z najciekawszych kolek-
cji japonskiego papiernictwa w skali catej Europy. To powdd do dumy.

Warsztat papierniczy i arkusze washi z Echizen do Muzeum Papiernictwa w Dusz-
nikach-Zdroju trafily z inicjatywy Joanny Koko¢, niestrudzonej popularyzatorki ja-
ponskiej sztuki papierniczej w Polsce. Jej wspdtpraca z Katsuhiro Hatg, fotografem,
dziennikarzem i podréznikiem zamieszkalym w Echizen, zaowocowata dotad reali-
zacja przez polskie muzea kilku cennych projektow, ktore stuzg upowszechnianiu
wiedzy o kulturze japonskiej nie tylko w Polsce, ale rdwniez w innych krajach Eu-
ropy. Jednym z takich dzialan byta prezentowana od jesieni 2021 roku w Muzeum
Kultury i Techniki Japonskiej Manggha w Krakowie wystawa Niewyczerpany papier.
Echizen washi, na ktérej mozna bylo obejrze¢ np. podarowany do Muzeum Papier-
nictwa warsztat papierniczy. Wyrazam skromnie nadzieje, ze dzialania zapoczatko-
wane przez Joanne Koko¢ i Katsuhiro Hate przyczynig si¢ takze do zainteresowania
dawnym europejskim papiernictwem w Japonii.

dr hab. Maciej Szymczyk
Dyrektor Muzeum Papiernictwa
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FOREWORD

In Europe, paper began to be manufactured in the southern parts of the Iberian Pe-
ninsula approximately one thousand years ago. The 13th century saw Italian paper-
makers introduce numerous changes to the papermaking process, which led to the
emergence of a quintessentially European papermaking tradition. This tradition was
unique mostly due to the fact that the machines were powered by water. A water
wheel was used to power a stamp mill, which turned rags into paper pulp. The adop-
tion of this solution meant that papermaking workshops established in Europe were
invariably water mills. In addition to this, European papermakers used wire meshes
to form their sheets. Moreover, a popular trend in Europe was to mark paper with fi-
ligree designs, which served as a type of watermark. Such designs are highly prized by
contemporary papermaking historians, as they can be used to determine when and
where a sheet was manufactured. In the 17th century, the European papermaking
process was further improved by Dutch papermakers, who implemented an innova-
tive device for processing rags into pulp. The device was adopted by nearly all paper-
making mills across the European continent, and was known as the Hollander beater.

The paper mill in Duszniki-Zdroj, established before 1562, was one of many
workshops of its kind in Europe. What made it stand out, however, was the premium
quality of its paper, as well as the entrepreneurial skill and creativity of the local pa-
permakers. The paper made in Duszniki was used not only by local government of-
fices, but was also exported to other countries, including for use by royal courts. The
mill’s owners were able to capitalise on the success of their product, which earned
them fame and wealth. After their ennoblement in the early 17th century, they were
promoted to royal papermakers in the mid-18th century. Their paper mill was con-
stantly expanded and upgraded, which made it one of the most architecturally and
artistically interesting manufacturing buildings in Poland.

In the 19th and 20th centuries, technological advancements in papermaking saw
water mills replaced by paper factories, and vats with paper machines. Of the tho-
usands of water mills which existed in Europe by the end of the 18th century, only 30
continue to operate to this day. Among those, the Duszniki workshop is one of the
best-preserved and most valuable. A testament to the traditional European paper-
making craft, it was repurposed to serve as the Museum of Papermaking after World
War II, its purpose to promote the history of papermaking and to collect mementos
from papermaking workshops and paper factories.

In 2021, thanks to generous donations by the famed Japanese papermakers of
Echizen, Mr Kazuo Yamaguchi and Mr Ichibei Iwano IX, the Museum acquired a ge-
nuine Japanese papermaking workshop. The workshop is further complemented by
a range of sheets gifted to us by many Japanese papermakers from Echizen, collected
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thanks to the efforts of various members of the Fukui Prefecture Washi Industrial
Cooperative and Washi no Sato (a coalition of Echizen museums).

We are truly grateful to our donors. It is thanks to their generosity that the Mu-
seum of Papermaking in Duszniki-Zdrdj is now in possession of what is one of the
most interesting collections of Japanese papermaking equipment in Europe. This is
a reason to be proud.

The workshop and sheets of washi were brought from Echizen to the Museum of
Papermaking in Duszniki-Zdréj on the initiative of Joanna Koko¢, a tireless popula-
riser of Japanese papermaking techniques in Poland. Her partnership with Katsuhiro
Hata, an Echizen-based photographer, journalist and explorer, has so far given rise
to several successful projects organised by Polish museums and focussed on promo-
ting Japanese culture in Poland and other European countries. One such project was
the exhibition Niewyczerpany papier. Echizen washi, which opened in the autumn of
2021 at the Manggha Museum of Japanese Art and Technology in Krakéw, and which
was an opportunity to see such exhibits as the papermaking workshop donated to the
Museum of Papermaking. It is my humble hope that the initiative of Joanna Koko¢
and Katsuhiro Hata will also contribute to promoting traditional European paper-
making in Japan.

Maciej Szymczyk, PhD
Director of the Museum of Papermaking



WSTEP

Dla naszego regionu, zakorzenionego w tradycyjnym rzemiosdle, to ogromna przy-
jemnos$¢ madc zaprezentowac washi. Pragne wyrazi¢ szczera wdzigcznos$¢ wszystkim
osobom zaangazowanym w ten projekt. Jednoczesnie chcialbym powiedzie¢ kilka
stéw o Echizen washi. S3 to moje osobiste refleksje.

Jedna z charakterystycznych cech Echizen washi jest szeroka gama wykorzysty-
wanych surowcdw, mnogos$¢ rozmiaréw, wzoréw, gramatur itp. Nasz region wy-
réznia si¢ sposrod innych obszaréw produkcji wyjatkowymi technikami, takimi
jak malowanie wzoréw przy uzyciu wybarwionych wtokien badz tworzenie fak-
tury papieru poprzez zastosowanie dodatkowych surowcow lub ci$nienia wody.
W ostatnich latach Echizen washi wykorzystywane jest jako material do aranzacji
wnetrz w formie m.in. tapet, paneli i dekoracji sciennych. Niektore z nich znajduja
sie wérdd eksponatow.

Do pierwszej potowy XIX wieku papier washi byl dla Japonczykéow produktem
codziennej potrzeby. Intensywnie wykorzystywano go jako material do kaligrafii
i w elementach architektury, takich jak fusuma i shoji. W wyniku importu europej-
skiego papieru wieksza popularno$¢ zaczat zdobywac papier gladki o dobrej druko-
walnosci. Jednoczesnie popyt na washi jako material wykorzystywany w budownic-
twie zmniejszyl sie z powodu znaczacego spadku liczby tradycyjnych japonskich do-
mow. Stopniowo zaczeto jednak dostrzega¢ nowe mozliwosci we wspomnianych juz
wyzej dawnych, tradycyjnych elementach, tworzac nowe wzornictwo we wnetrzach
oraz rozwijajac rzemiosto artystyczne.

Z drugiej strony, Echizen jest rowniez miejscem, w ktéorym kultywuje si¢ dawna,
tradycyjna technologie. Washi jest wytwarzane przy uzyciu witdkien pochodzacych
z tyka krzewow konopi, kozo, gampi i mitsumaty. W zaleznosci od typu widkien ko-
nieczne jest zastosowanie czasochlonnych proceséw, zréznicowanych w zaleznosci
od surowcow, a kazdy z nich wymaga specjalnych umiejetnosci. Washi produkowane
przez wykwalifikowanych rzemieslnikow jest elastyczne i wytrzymale, a jego trwa-
tos¢ wynosi setki lat lub wiecej, w zalezno$ci od warunkéw przechowywania. Najstar-
szym istniejacym japonskim dokumentem wykonanym na washi jest rejestr rodzinny
z 702 roku, czyli dokument powstaly ponad 1300 lat temu, przechowywany obecnie
w skarbcu Shosoin w Narze.

Najbardziej popularne typy washi to: Echizen kizuki hosho (surowiec: kozo), ktory
jest bardzo czesto wykorzystywany przez artystow tworzacych drzeworyty, np. ukiy-
oe i inne barwne odbitki; torinoko (surowiec: gampi) blyszczacy i mocny, ktérego
mial uzywac¢ sam Rembrandt; mitsumatashi (surowiec: mitsumata), stosowany jako
material do wytwarzania banknotéw Banku Japonii; kumohada mashi (surowiec:
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konopie, kozo i mitsumata), ulubiony material Taikana Yokoyamy, Hoana Kosugiego
(Misaiego Kosugiego) i innych wybitnych malarzy japonskich.

Niestety, Echizen washi mierzy si¢ z kilkoma problemami. Pierwszym z nich jest
niedobdr surowcow, drugi to dostepnos¢ narzedzi. W obu przypadkach zaawanso-
wany wiek producentéw i niedostatek nastepcéw sa powaznymi zagadnieniami po-
wodujacymi spadek produkeji i gwaltowne wzrosty cen. Jest to problem obejmujacy
caly przemysl le$ny w Japonii, ktérego nie mozna rozwigza¢ samymi wysitkami spo-
tecznosci producentéw.

Istnieje wiele innych wyzwan, ale bardziej niz kiedykolwiek konieczne jest podje-
cie wysitkow w celu rozwigzania istniejagcych problemoéw, przy jednoczesnym prze-
kazywaniu technologii, ktéra byla rozwijana przez wieki. Zdajemy sobie sprawe, ze
mamy do odegrania wazng role w promowaniu naszych produktéw poprzez otwie-
ranie nowych kanaléw sprzedazy przy rownoczesnym szerokim rozpowszechnianiu
technologii papierniczej zaréwno w kraju, jak i za granica.

Mam nadzieje, iz dzigki zaprezentowaniu tradycyjnego papieru japonskiego
w Polsce osoby zwigzane z papiernictwem, ktére odwiedza wystawe, zainteresujg si¢
Echizen washi i zrozumieja, na czym polega jego fenomen oraz polubig jego wyko-
rzystywanie.

Z podziekowaniami,
Masao Shimizu

dyrektor Echizen Washi no Sato — Muzeum Papieru i Kultury, Muzeum Udatsu
(Muzeum Papieru i Rzemiosta) i Papyrus House
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INTRODUCTION

This undertaking in Poland to present washi, Japanese handmade paper, brings much
delight particularly to artisans from Echizen who practice the traditional craftsman-
ship. On their behalf, I would like to express deep appreciation for all involved.

Partly based on my personal views, let me briefly describe washi paper from
Echizen.

One of the striking features is the wealth of patterns on the paper made with
a variety of raw materials, which comes in different sizes and thicknesses. Notably,
among other regions, Echizen has cultivated a unique technique to decorate paper
with a dyed pulp mash or create uneven texture on it with a mash, water pressure, and
so on. In recent years, such paper production has been practiced in order to provide
wall papers, panels and other forms of interior decoration. Some examples are also
found among the exhibits.

Until the middle of the 19" century, washi has been an essential part of the Japa-
nese lifestyle. For instance, it had played an important role as a writing and drawing
medium, and as a material for sliding partitions like fusuma and shoji in Japanese
architecture. In the second half of that century, handmade washi entered a period of
decline as it was replaced by imported Western paper better suited for printing due
to the smoother surface. The demand for washi as a building material was also de-
pressed by the dwindling number of traditional Japanese-style houses. Over time, the
Japanese have lost touch with washi in their daily life. Still, arguably, many Japanese
seem to sense something new in the traditional art of washi making thanks to on-
going attempts to develop materials for interior decoration like the ones mentioned
earlier and new types of craftworks.

Meanwhile, Echizen continues to pass down the traditional art of Japanese pa-
permaking. Skilled artisans in that craft cluster devote a great deal of time and care
to make washi from fibers from the inner bark of plants like hemp, kozo, gampi and
mitsumata. Their mastery is indispensable for processing each plant in distinct ways.
Their washi is pliant yet resilient. Depending on preservation conditions, it can last
for centuries. Indeed, the oldest existing document written on washi is a family reg-
istry from the year 702, over 13 centuries ago, now stored in Shos6in Treasure House
in Nara. The most prominent types of washi include: Echizen Kizuki Hosho made of
kozo and valued for producing ukiyo-e and other woodblock prints; Torinoko made
of gampi and reportedly a favorite choice by Rembrandt, a masterly painter; glossy
and durable Mitsumata-shi made of mitsumata, a time-tested material for banknotes
of the Japanese yen; and Kumohada Mashi made of hemp, kozo, and mitsumata cher-
ished by Yokoyama Taikan, Kosugi Hoan (Misai Kosugi) and other eminent Japanese
painters
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Unfortunately, washi production in Echizen faces difficulties in securing neces-
sary raw materials and tools. They are produced less in amount and the prices are
soaring as their suppliers are ageing with little prospect of business succession. The
shortage, often linked to problems faced in Japanese forestry, cannot be tackled by
efforts made in washi clusters alone.

Some other challenges remain to be addressed by taking more robust measures.
Our artisan community in Echizen consciously engages in outreach activities both in
Japan and beyond as we try to pass down its time-honored art of washi making, while
presenting our products to cultivate a new market.

Hopefully, the washi craftsmanship from Echizen presented in Poland will spark
interest and foster understanding among museum visitors and other people involved,
who may become fond of using the paper.

Gratefully,
Masao Shimizu,
Curator, Echizen Washi Village

(museum group formed by Papyrus House, Udatsu Paper ¢ Craft Museum,
and Paper & Culture Museum in Echizen, Japan)
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1. WPROWADZENIE DO TEMATYKI JAPONSKIEGO
PAPIERU RECZNIE CZERPANEGO, CZYLI WASHI

Washi ¥0#. Jedno stowo, w ktorym zawiera si¢ istota rzemiosta. Wa # znaczy bo-
wiem ,,japoniski”, shi #§ natomiast ,,papier”'. W samej Japonii najczesciej styszy sie
jednak inny wyraz okreslajacy ,,papier” — kami #f. Jest to stowo, ktdre przez stulecia
funkcjonowato jako jedyne.

Pojawienie si¢ stowa washi w drugiej potowie XIX wieku jest niezwykle zna-
czace. Co musialo si¢ wydarzy¢, ze konieczne stalo sie dopowiedzenie, iz jest to
papier rodzimy, japonski? Dlaczego przestalo wystarcza¢ okreslenie kami? Wraz
z otwarciem si¢ Japonii w drugiej potowie XIX wieku na wptywy krajéw zachod-
nich, po ponad 200 latach niemal pelnej izolacji, zmienilo si¢ takze papiernic-
two. Przyjeto bowiem nowsa, mechaniczng produkcje. Pierwsza fabryka powstata
w 1875 roku (Shoshi) szybko przeksztalcita si¢ w Oji S.A., ktora jest obecnie jed-
nym z najwigkszych przedsigbiorstw papierniczych na $wiecie. Budynek papierni
zbudowano na obszarze dzisiejszego Tokio, a znakiem 6wczesnych czasow byt fakt,
ze pomagali w jej wznoszeniu Frank Cheethmen z Wielkiej Brytanii oraz Thomas
Bottomley i bracia Thomas i John Walshowie ze Stanéw Zjednoczonych. Przy tak
duzym wplywie obcej, sprowadzonej z zagranicy technologii musialo nastgpic silne
przewarto$ciowanie dotychczasowego papiernictwa. Do typowych okreslen: papier
reczny i maszynowy, ktore to podzialy sa oczywiste i funkcjonujg na catym swiecie,
Japonczycy wprowadzili zupetnie nowe stowo, silnie wskazujgce na rodzime po-
chodzenie: washi.

W Europie zaden z krajow nie stosuje okreslen typu papier angielski, wloski lub
polski na oznaczenie gatunku, a nie miejsca powstania. Cala produkecja jest nie-
zwykle do siebie podobna i stanowi wspolne dziedzictwo. Inaczej sytuacja wyglada
w Azji. Papier, ktoérego technologia powstala w Chinach, stopniowo rozprzestrzenit
sie w sasiednich krajach, tworzac na tych obszarach przy wielu wspdlnych cechach
takze lokalne odmiany.

Przyjmuje si¢, Ze znajomo$¢ wytwarzania papieru pojawita sie w Japonii w VII wie-
ku. Niektérzy naukowcy sugeruja daty wczesniejsze, zakladajac, ze skoro sam pa-
pier wykorzystywany byt wczesniej — np. w zwiazku z przyjeciem buddyzmu, ktéry
wykorzystywal papier jako materialdo zapisywania tekstow tej religii — to musiano
zadawac sobie pytania o sposoby jego wykonania. Dopiero jednak w 610 roku poja-
wiajg si¢ bardzo konkretne informacje o przybyciu z pafistwa Goguryeo (nazywanego

! Wedlug transkrypcji Hepburna wa czytane jest jako ,1a’ shi przyjmuje dzwiek ,,szi”. Dla pozo-
stalych stow wystepujacych w tekscie nalezy przyjac: ch wymawia si¢ jak ,,¢% j - ,dz% sh — .87 ts — ¢
W=,y — sz — »dZ"
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przez mieszkancow Wysp Japonskich Kokuri lub Koma) na Pétwyspie Koreanskim
mnicha, o ktérym w kronice Nihonshoki (Kronika japoriska; 720 r.) napisano:

Wiosng w 3 miesigcu 18 roku [panowania cesarzowej Suiko — 610 rok] krél Koma
ofiarowal mnichéw Damyjinga [jap. Doncho] i Beopjeonga [jap. H0j6]. Damjing znat
pie¢ [chinskich klasycznych] ksigg [konfucjanskich]. Posiadal ponadto umiejetnosci
w przygotowywaniu farb malarskich, papieru i tuszu, [potrafit] budowa¢ tez stepy na-
pedzane sita wody. Zapewne wowczas po raz pierwszy zbudowano takie stepy?.

Pierwsza zalozona papiernia byla $cisle powigzana z dworem cesarskim. Nalezace
do administracji panstwowej Zushoryo (Biuro Ksiag), a nastepnie podporzadkowa-
ne mu Kamiyain (Zakltad Produkcji Papieru) reprezentowaly bardzo wysoki poziom
pod wzgledem jakosci. Stopniowo jednak ze wzgledu na duze zapotrzebowanie na
ten material papiernie zaczely powstawac coraz liczniej w calym kraju. Ostatecznie
w XIV wieku papiernia cesarska podupadta, a faktyczny rozwoj rzemiosta przenidst
sie do centrow papierniczych, ktorych gléwne osrodki skupione byly w prowincjach:
Echizen, Mino, Yamato, Izumo, Mutsu, Satsuma, Settsu i wielu innych. Kolejne stu-
lecia to czas niebywalego rozwoju papiernictwa. W calym kraju dziataly niezliczone
warsztaty. Ich pomyslnosci zagrozita dopiero maszynowa produkcja wprowadzo-
na pod koniec XIX wieku. Jeszcze na poczatku XX wieku dziatalo w Japonii ponad
68 000 manufaktur papieru. Obecnie szacuje sie, ze tradycyjnych warsztatéw mogto
pozosta¢ okoto 700. Wedlug danych statystycznych wspolczesnie produkcja reczna
papieru wynosi 2000 ton rocznie, maszynowa zas 17 000 000 ton”’.

Jaka byta historia washi, jaka role ono petnilo oraz jak zmienialo si¢ w ciagu stu-
leci, przesledzi¢ mozna na konkretnych przyktadach jego zastosowania. Papier towa-
rzyszy bowiem czlowiekowi niemal we wszystkich aspektach zycia: stuzy do zapisu
aktow prawnych, przekazuje prawdy wiary, jest materiatem wykorzystywanym przez
artystow oraz codziennym towarzyszem (elementy architektury, listy, ksiegi, plakaty,
opakowania).

Jak juz wspomniano, poczatki papiernictwa byly bezposrednio zwigzane z dwo-
rem cesarskim i chociaz przez stulecia zmienialy si¢ systemy rzadéw, to washi nie-
zmiennie towarzyszylo sprawowaniu wladzy. Przede wszystkim karty niezbedne byly
do prowadzenia administracji. Pierwotny system rzadéw - ritsuryo (dost. ,prawo
karne i administracyjno-cywilne”) - wzorowany na imperialnych Chinach - opierat
sie w znacznej mierze na rejestrach rodzinnych, ktére wykonywane byty w dwdch

> Thumaczenie z oryginatu (Nihonshoki, Iwanami Shoten, Tokyo 1974, s. 194) M. Kanert.

* Informacje pochodzg z materialéw dostepnych w Muzeum Papieru Oji w Tokio (Kami no Haku-
butsukan). Niezwykle trudno jest oszacowac, ile tradycyjnych papierni obecnie funkcjonuje w Japonii.
Warsztaty rozsiane sa bowiem po calym kraju, a czesto sa tak mate, ze pracuje w nich jedna osoba.
Zdarza si¢ takze, ze w statystykach umieszcza si¢ papiernie zmechanizowane - fabryki. Nietatwo zatem
o konkretne dane; wigkszo$¢ z nich pozostaje szacunkowa.
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egzemplarzach, z czego jeden znajdowal sie w urzedzie centralnym, drugi natomiast
w siedzibie lokalnych wladz. Taki model wymagal bardzo duzej ilosci papieru i dodat-
kowo zmuszal prowincje do wlasnej produkcji. Wszelkie administracyjne potrzeby
z czasem zwigkszaly tylko zapotrzebowanie na washi. Jak wazny byt papier, pokazuje
fakt, iz w burzliwym okresie zjednoczenia kraju w drugiej polowie XVI wieku wro-
dzy sobie feudalowie, gdy obracali w proch zamki i §wiatynie, jednocze$nie ochra-
niali papiernie. Gildia (jap. za) papiernikéw z Echizen otrzymata specjalne pieczecie
(symbol ochrony i swoisty znak patentowy) odpowiednio od Nobunagi Ody (1581),
Hideyoshiego Toyotomiego (1583) i Hideyasu Yikiego (1601). Do dzi§ w Echizen
zachowaly sie z okresu Edo (1600-1868) skrzynie stuzace do transportu washi na
dwor szogundéw z rodu Tokugawa, ktérzy przez ponad 200 lat sprawowali faktyczng
wladze w panstwie. Idea stosowania papieru najwyzszej jakosci podczas tworzenia
urzedowych dokumentéw jest obecna réwniez i dzis. Przykladem jest tu dwor ce-
sarski, ktory korzysta z umiejetnosci mistrzow z Echizen, aby na przyklad oglosi¢
narodziny kolejnego potomka.

Polityka powigzana jest z gospodarka. Washi jako towar stanowil wazny produkt
w oplacaniu podatkéw w systemie feudalnym. To takze dzigki pierwszym papiero-
wym pieniagdzom lub raczej kwitom handlowym - hansatsu i shisatsu (stosowanym
od poczatku XVII wieku do drugiej potowy XIX wieku lokalnie, odpowiednio w han,
czyli ksigstwach feudalnych, lub prywatnie przez lokalnych kupcow badz swigtynie)
- udoskonalono czerpanie papieru, tworzac jego specjalne gatunki, ktére wykorzy-
stano w 1871 roku, wprowadzajac pierwsze wspolne banknoty dla catego kraju. Pie-
nigdze pod wzgledem graficznym wykonywane byly na wzér zachodni, ale niezbed-
nym materialem, ktéry musial spetnia¢ najwyzsze standardy, bylo washi.

Wykorzystanie papieru w administracji panstwowej nie wyczerpuje calego spek-
trum jego znaczenia. Za potrzebami osob sprawujacych wladze¢ podazata bowiem
takze odpowiednia technologia, czyli pojawia sie zagadnienie wygladu samych kart.
Odmiany washi, takie jak hosho lub sugiharashi (grube, niezwykle trwale), zwigzane
byly z papierem kancelaryjnym, na ktérym spisywano gtéwnie rozkazy i przepisy pra-
wa. Torinoko natomiast (gladkie, blyszczace, o delikatnym z6itym zabarwieniu) byto
i jest typowym papierem uzywanym do wykonywania dyploméw i certyfikatow. Wy-
glad papieru zalezat nie tylko od jego przeznaczenia, ale takze ogoélnych tendencji, kto-
re panowaly w danym czasie. W okresie Heian (794-1185), w ktérym nastapil rozwdj
kultury dworskiej, arystokracja jako uprzywilejowana pod wzgledem ekonomicznym
i wyksztalcenia wytworzyla swoistg kulture, ktdrej jednym z elementéw bylo tworzenie
poezji. Washi podazalo za wyrafinowanym stylem zycia, oferujac papiery niezwykle
finezyjne w swojej dekoracyjnosci - zlocone, srebrzone, barwione. W okresie Edo na-
tomiast, gdy Japonia podzielona byla na dziesigtki ksiestw feudalnych, w ktérych rzady
sprawowaly rody wojownikéw, ceniono odmiany proste, niemal surowe.

Kolejnym obszarem, w ktérym washi zaznaczyto swoja obecno$¢, jest religia.
W buddyzmie niezwykle wazna role pelni przepisywanie sutr — shakyo — stanowiace
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wazny element praktyki religijnej. Zwoje buddyjskie dotarty do Japonii zapewne
wczesniej niz sama umiejetno$¢ wytwarzania washi, szybko jednak papiernictwo
dostosowalo swoje mozliwosci do tak waznej praktyki. Jednymi z najpiekniejszych
dokumentéw sg sutry spisane zfotem lub srebrem na specjalnym ciemnoniebieskim
papierze barwionym indygo. Oprawione w formie zwojow stanowig zabytki najwyz-
szej klasy, do dzi$ przechowywane w skarbcach $wigtynnych i muzeach. Natomiast
zupelnie inne formy washi preferowane byly na potrzeby praktyki buddyzmu zen. Ta
szkola siegala zawsze po papier skromny, prosty, bez dekoracji.

Pozostaje jeszcze ogromna sfera zycia codziennego, w ktdrej przeplataja sie aspek-
ty uzytkowe ze sztuka. Elementy architektury, takie jak $cianki shoji, przesuwane
drzwi fusuma lub parawany byobu stopniowo z rezydencji arystokracji rozpoczely
swoja ekspansje na powszechne budownictwo. W okresie Edo dzieta sztuki, np. zwoje
do zawieszania (kakejiku) lub drzeworyty (ukiyoe) zyskaly popularnos¢ tak wielka, ze
ostatecznie arystokracja, samurajowie, kupcy, wszyscy oni mogli wyrazi¢ swdj status
i upodobania poprzez papierowe przedmioty. Pod koniec okresu Edo okoto 50-60%
spoleczenstwa to osoby pismienne - ta sytuacja wplyneta bezposrednio na rozwoj
wszelkich drukéw, w tym ksigzek. W okresie Meiji (1868-1912) zapotrzebowanie na
papier jeszcze bardziej wzrosto — na duza skale powstaja biura konstruktorskie (roz-
woj kolei, architektury, maszyn stosowanych w przemysle), rozwija si¢ poczta, usta-
nowiono powszechng edukacje.

Obecnie tradycyjnie, recznie wykonywany papier japonski poszukuje nowych
obszaréw, w ktérych podaza za wspdlczesnymi tendencjami. Zaobserwowaé mozna
jego zupelnie nowe formy. Przykladem artystow traktujacych washi jako plastyczny
material, a nie tylko kartke papieru, jest migedzy innymi Eriko Horiki, ktéra wyko-
rzystuje widkna w przestrzennych instalacjach. W hotelu Genji Kyoto artystka na-
wigzuje do tradycyjnej formy papieru do wyklejania okien doméw, w tym przypadku
jednak wykonano zupelnie nowy wzér Echizen washi, ktéry zamontowany w inno-
wacyjny sposob wspolgra z nowoczesng architekturg. Pozostajac przy budownictwie,
kolejnym przyktadem artysty czerpiacego z tradycyjnego rzemiosta, przetwarzajac
go jednak na wspolczesny jezyk sztuki, jest jeden z najwybitniejszych architektow
- Kengo Kuma. W pomieszczeniach Stadionu Olimpijskiego w Tokio Echizen washi
wykorzystano jako forme tapety, ktérej surowa struktura wspoétgra z betonem.

Jaka bedzie przysztos¢ washi, w duzej mierze zalezy od tego, jak zmienia¢ si¢ be-
dzie Japonia i $wiat. Tak bowiem jak przez wieki papier pozostawal bliski cztowieko-
wi, tak bez watpienia rowniez w kolejnych latach bedzie odzwierciedlat on praktycz-
ne potrzeby polaczone z pragnieniem pigkna.
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2. BOGINI KAWAKAMI GOZEN -
PATRONKA PAPIERNIKOW

W 2021 roku dotart do Polski z Japonii zesp6l przedmiotéw zwigzanych z warsz-
tatami papierniczymi Yamaguchi Kazuo seishijo i Iwano Ichibei IX seishijo (papier-
nia, ktérej wasciciel nosi zaszczytny tytut Zyjacego Skarbu Narodowego) oraz ko-
lekcja washi wykonanego w Goka, czgsci regionu Echizen, tradycyjnie zajmujacej
sie papiernictwem. Wraz ze wszystkimi tymi obiektami do Muzeum Papiernictwa
w Dusznikach-Zdroju przekazana zostala rzecz wyjatkowa — kamidana (dost. ,,pot-
ka bostw”). Ten maly oltarzyk przeznaczony do kultu domowego, ktéry stanowit
element papierni rodziny Yamaguchi, jest symbolem wyjatkowej opieki bogini Ka-
wakami Gozen.

Wedlug legendy pewnego dnia w gérnym biegu rzeki Okamoto (obecnie wschod-
nia czes$¢ miasta Echizen) pojawila sie tajemnicza kobieta, ktéra powiedziala: ,Nie
ma tutaj dobrych warunkow dla rolnictwa, macie jednak czysta wode i lasy pelne
naturalnego bogactwa. Naucze was wykonywac papier. Jesli bedziecie go robi¢, wa-
sze zycie bedzie dostatnie”. Nastepnie nauczyla mieszkancow, jak czerpie sie papier,
i znikneta.

Ta legendarna postac¢ do dzis$ czczona jest pod postacig bogini Kawakami Gozen
- ,Czcigodnej z Gory Rzeki”. Jest to bdstwo szczegdlne. W 1923 roku poprzez oficjal-
ne zapoczatkowanie kultu bogini w chramie znajdujacym si¢ na terenie wytwdrni
papieru przynaleznej do Ministerstwa Finansow, Kawakami Gozen uznano za pa-
tronke wszystkich papiernikéw w kraju. Z Echizen promieniuje blogostawienistwo na
wszystkich mistrzow papiernictwa, a region ten jest centralnym punktem nie tylko
samego rzemiosla, ale takze duchowosci z nim zwigzanej.

Kult bogini nalezy do shinto — rodzimej religii Japonii opartej na animizmie. Jej
system wierzen laczy czlowieka z naturg i licznymi ,duchami” (béstwami), nazy-
wanymi kami. W $wiecie wierzen, w ktérym bdstwa sg wszechobecne, pojawia sie
papier i chociaz etymologia stowa kami w odniesieniu do bostwa i papieru jest rozna,
to jednak ten sam dzwigk dla obu tych podmiotéw wspdlczesnie nabiera symbolicz-
nego znaczenia. Washi, uznawany za jedno z najwazniejszych tradycyjnych rzemiost
i, gdy wspomni si¢ o bogini Kawakami Gozen, dar bogoéw, jest rzecza szczegdlna,
materialng, ale jednoczesnie odwolujacg si¢ do mistycyzmu i duchowosci.

Domem Kawakami Gozen jest chram Okamoto-Otaki potozony w Echizen. Zr¢-
dfa historyczne podaja, ze $wiatynia powstala w V wieku. Budowla przechodzac
przez stulecia liczne zmiany, ostateczny ksztalt, obecny do dzis, zyskata pod koniec
okresu Edo. Architektura jest do$¢ nietypowa, poniewaz reprezentuje zmodyfiko-
wany styl nagarezukuri, w ktérym gtéwny budynek (honden) zarezerwowany dla
bdstwa polaczony jest bezposrednio z przestrzenia kultu przeznaczong dla wiernych
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(»pawilon oddawania czci’, haiden). Tradycyjnie te dwa budynki stanowia odrebne
pawilony, polaczone dodatkowo jeszcze jedna struktura (heiden), tymczasem chram
Okamoto-Otaki jest jedng konstrukcjg, w ktdrej poszczegolne pawilony taczg sie,
a dachy przenikajg nawzajem, tworzac ostatecznie bardzo rozbudowang forme da-
leka od pierwotnego wzorca, w ktérym czytelna pozostaje diuga linia spadu dachu
przypominajaca fale. Wspdlny dach $wiatyni w Echizen, pokryty korg hinoki, czyli
cyprysiku japonskiego (Chamaecyparis obtusa), tworzy niezwykle potaczenie dachu
czterospadowego z dwuspadowym. Tak rozbudowana konstrukcja nawigzuje do sze-
regu szczytéw gorskich lub fal, ktére ukladajg si¢ kaskadowo i symbolizuja zycio-
dajna site i energie. Pickno chramu dopelniajg bogate dekoracje rzezbiarskie: front
zdobig miedzy innymi rzezby przedstawiajace feniksa, Iwa, smoki i kwiaty. Boki i tyt
budynku pokryte sg scenami z legend chinskich. Opisany chram jest w rzeczywisto-
$ci jednym z pary $wigtyn stanowigcych wspoélnie kompleks i nazywany jest on hon-
sha - tak zwana $wigtynia wiejska, potozona u stop gory. Drugi chram znajduje si¢ na
wzniesieniu, do ktérego prowadzi waska droga. Nosi on nazwe yamamiya ($wigtynia
gorska) lub okumiya ($wiatynia wewnetrzna). W tej $wigtyni ,,ciatem bdstwa” (shin-
tai) jest figurka bogini.

Szczegdlnym wyrazem poboznosci jest wieto — matsuri. Jest to typowa dla religii
shinto uroczystos¢, w ktorej wierni poprzez modlitwe, jak réwniez liczne radosne
wydarzenia towarzyszace tacza sie z bostwem, proszac o jego przychylnos¢ i dzieku-
jac jednoczesnie za pomyslnos¢. W kraju podporzadkowanym sitom natury i zalez-
nym od przyrody wspolistnienie ze wszystkimi bytami — zaréwno ozywionymi, jak
i nieozywionymi - jest niezwykle istotne. Ufnos¢ w obecno$¢ bostw jest wyjatkowo
wazna podczas wykonywania prac zwigzanych z rzemiostem, w ktérym pewnych
proceséw nie mozna w pelni kontrolowa¢; zalezne sg one od czynnikéw nietatwych
czasem do okreglenia.

W Echizen, matsuri na czes¢ Kawakami Gozen, zwyczajowo nazywane jest po
prostu Swietem Washi i odbywa sie rokrocznie od 3 do 5 maja. Uroczystosci w chra-
mie obejmujg modlitwy, rytualy oczyszczenia i blogostawienstwa. Punktami niezwy-
kle widowiskowymi i jednocze$nie wyjatkowo symbolicznymi sg specjalny pokaz
kami no mai polaczony z kamikagura oraz procesja z mikoshi.

Kami né mai to w rzeczywistosci bardzo podstawowa forma teatru »no. Bazuja-
ca na pantomimie historia prezentowana jest przy dzwigku muzyki. Podczas $wigta
w chramie Okamoto-Otaki dziewczynka wciela si¢ w role Kawakami Gozen i po-
przez poszczegdlne gesty ciatem pokazuje po kolei wszystkie etapy powstawania wa-
shi — od $ciecia galezi roélin po suszenie arkuszy na deskach. Nastepnie w trakcie
kamikagura mlodzi chtopcy powtarzajg zaprezentowang przed chwilg nauke. W tych
samych gestach, tym razem ze $piewem, przypominajg zebranym w $wiatyni uczest-
nikom $wietg legende sprzed 1300 lat.

Wazna czescig kazdego matsuri jest rodzaj parady lub procesji z mikoshi. Ta prze-
no$na $wiatynia, zazwyczaj ztocona i bogato dekorowana, niesiona jest na ramionach
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wiernych, w tym przypadku papiernikéw. Ze wzgledu na obecnosci figurki bostwa
mikoshi jest strefg sacrum, ktora wedruje przez piec¢ sasiadujacych ze sobg wiosek
papierniczych wspolnie nazywanych Goka (Otaki, Iwamoto, Oizu, Shinzaike i Sa-
datomo). Przy dzwieku bebnéw grupa przemieszcza si¢ waskimi uliczkami, idgc od
$wigtyni do $wiatyni. Zwyczajem jest, Ze przed opuszczeniem dziedzinca chramu,
mieszkancy tej miejscowosci starajg si¢ zatrzymac mikoshi u siebie, probuja unie-
mozliwi¢ wyniesienie go z terenu $wigtyni. Wywigzuje si¢ walka miedzy grupami
mezczyzn, stycha¢ glosne okrzyki, a przepychanki wzniecaja tumany kurzu.

Cala trzydniowa uroczysto$¢ jest $wietem radosci, wspolnych spotkan, mozliwo-
$cig skosztowania lokalnych przysmakéw. Przy glownej alei w Echizen, przy ktorej
znajduja sie muzea — nazywane zbiorczo ,wioska papiernicza” (washi no sato) — na
czas obchodow wznoszone jest mate miasteczko. Liczne stoiska poszczegolnych pa-
pierni, ktdre prezentujq i sprzedaja swoje wyroby, przyprawiaja o zawrét glowy. Swie-
to washi jest celebracja na kazdym poziomie: religii, sztuki i zycia.

Kamidana, ktéra przybyla do Polski, to typowy dla religii shinto znak pobozno-
$ci. Oltarze poszczegolnych bostw zawieszane lub ustawiane s3 w domach, biurach
i innych miejscach pracy. W wiosce papierniczej, stanowigcej cz¢$¢ miasta Echizen,
oltarze te sg stalym i niezwykle waznym elementem warsztatéw — czci si¢ w nich
zawsze Kawakami Gozen. Kamidana w papierni Kazuo Yamaguchiego zawieszona
byta w poblizu kadzi do czerpania papieru w centralnym punkcie $ciany, przy oknie.
Na drewnianej potce ustawiony byt prosty model swigtyni oraz naczynia, w ktorych
podawane byly ofiary dla bostwa: §wiecznik, wazon przeznaczony na kwiaty oraz ka-
rafka na wode lub sake. Niezwykle symbolicznymi elementami sg skrecony ze stomy
ryzowej sznur shimenawa oraz odpowiednio zlozone paski papieru shide. Te biale
symbole washi oznaczaja, ze dane miejsce jest oczyszczone. Najczesciej wieszane s3
na shimenawa, gdzie wspdlnie stanowig granice miedzy sacrum a profanum. Najwaz-
niejszym elementem oltarza pozostaje figurka bogini Kawakami Gozen. Rzezba ma
ponad 50 lat i reprezentuje tradycyjne przedstawienie bogini, ktdre wystepuje zarow-
no w formie rzezb, jak réwniez malarstwa. Kawakami Gozen ukazana jest centralnie,
w postaci siedzacej (w niektorych wersjach na matach tatami), w kimonie, z wlosami
spietymi wysoko, z wachlarzem uchiwa w dioni.

Poniewaz kamidana jest obiektem sakralnym, przewiezienie jej do Polski wyma-
galo specjalnego obrzedu. W lipcu 2021 roku oltarz przyniesiony zostal przez rodzi-
ne Yamaguchi do chramu Okamoto-Otaki, gdzie kaptan odmdwit specjalng modli-
twe majacg na celu przeprowadzenie ducha bogini w jej pierwotne miejsce. Podczas
ceremonii $wiatobliwy ojciec zyczyl, aby tak jak Kawakami Gozen opiekowala si¢
papiernikami w Echizen, tak niech blogostawi wszystkim osobom zwigzanym z pa-
piernictwem w Polsce.
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3. WARSZTAT PAPIERNICZY
KAZUO YAMAGUCHIEGO Z ECHIZEN

Warsztat rodziny Yamaguchi potozony jest na gorskim zboczu. Wysokie wzniesienie
masywu Gongen odcina si¢ wyraznie od plaskiego terenu, na ktérym znajduje si¢
wigksza cze$¢ wspodlczesnego miasta Echizen. Charakterystyczny krajobraz uksztat-
towaly wulkany i ruch plyt tektonicznych, dlatego na tym obszarze obserwujemy
zaskakujacg mieszanke rowniny z fancuchem gor. Docierajac do warsztatu z pobli-
skich miejscowosci, jak Takefu lub Sabae, odnosi si¢ wrazenie, ze wzniesienie pojawia
sie nagle, wyrasta z zieleni otaczajacych je idealnie réwnych pdl gryki i ryzu. Jest to
wyrazne przejscie zaréwno w charakterze geograficznym, jak réwniez spolecznym.
Wraz ze zmiang uksztaltowania terenu zaadaptowany zostal inny rodzaj pracy, obser-
wowa¢ mozna odmienne zwyczaje i charakter mieszkancéw. Obszary rolnicze zostaja
zastgpione surowym gorskim pejzazem otoczonym lasami, a zamiast terenu przecie-
tego gtéwnymi drogami widzimy obszar z niewielkimi uliczkami, czesto tak waskimi,
ze mozliwy jest przejazd tylko jednego samochodu. Jest to przejscie do bardzo ma-
lowniczego, ale rzadzacego si¢ odmiennymi prawami swiata.

Warsztat w rzeczywisto$ci przynalezy do matej wioski — Otaki. W polaczeniu
z sasiednimi wioskami - Iwamoto, Sadatomo, Shinzaike i Oizu - tworzy region Goka,
ktory jest jednym z najwazniejszych centrow papiernictwa w Japonii. Budynki na
tym obszarze to niemal jeden warsztat obok drugiego. Obecnie Goka polozona jest
na wschodnim obszarze miasta Echizen. Do 2005 roku administracyjnie przynale-
zala jednak do miasta Imadate, ktére dopiero w wyniku polaczenia si¢ z sasiednim
Takefu przemianowano na Echizen. Miejscowo$¢ polozona okoto 160 km na péinoc
od Kioto usytuowana jest na terenie dawnej prowincji o tej samej nazwie. Jest to
znaczace, poniewaz pozwala w nazwie Echizen washi odnalez¢ nie tylko wspolczesna
produkcje papiernicza, ale czytelne pozostaje nawigzanie do 1300 lat historii washi
w tym miejscu.

Budynek warsztatu, w ktérym przez lata dzialala papiernia rodziny Yamagu-
chi, to architektonicznie typowe budownictwo drewniane w odmianie hali - jedno
duze pomieszczenie bez podzialéw wewnetrznych, nakryte dwuspadowym dachem.
Duza przestrzen otoczona jest drewnianymi $cianami z oknami, ktére dlugim pasem
biegng jedne obok drugich, wzdtuz $cian. Taki model budowli charakterystyczny
jest dla wigkszosci warsztatéw. Reprezentuje on tradycyjne japonskie budownictwo,
zmodyfikowane jednak poprzez uzycie szkla zamiast washi, dawniej wykorzystywa-
nego do wyklejania drewnianych paneli. Budynek papierni jest przyktadem podsta-
wowego warsztatu, ktéry pod jednym dachem pozwala na wykonanie wszystkich
prac zwigzanych z procesem produkcji papieru. W duzych warsztatach lub takich,
ktére po prostu moga sobie na to pozwoli¢, budynkéw lub pomieszczen jest kilka,
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a kazde z nich odpowiada konkretnemu etapowi pracy, jak chiriyori (przebieranie
widkien w sitach), czerpanie lub suszenie. W tym konkretnym warsztacie duza prze-
strzen pozwolita na stworzenie stref w poszczegolnych miejscach budynku - w jed-
nym narozniku byly zamontowane kadzie do oczyszczania tyka, w drugim usta-
wiono kadZ do czerpania papieru, natomiast na antresoli umieszczono zapasowe
sprzety.

Charakterystyczne jest umiejscowienie budynku tuz nad rzekg Okamoto. Papier-
nie do swojej pracy potrzebujg ogromnych ilo$ci wody. Stad potozenie ich przy stru-
mieniu, wijagcym sie wzdluz wzgorza, wytyczajacym obszar, na ktéorym czerpany jest
papier oraz przygotowywane s3 widkna niezbedne do jego powstania.

Trudno jest dokladnie okresli¢, kiedy warsztat rodziny Yamaguchi zostal zalo-
zony. Z pewnoscig nastgpito to ponad 120 lat temu. Ostatni jego wlasciciel - Kazuo
Yamaguchi (obecnie lat 91) — zajmowal sie czerpaniem papieru przez okoto 75 lat.
Na pewno ten sam zawod wykonywal takze jego ojciec oraz dziadek i chociaz zna-
ni s3 przodkowie do siedmiu pokolen wstecz, to jednak trudno poda¢ konkretng
date, kiedy rozpoczeto wykonywanie washi. Warsztat ostatecznie zostal zamkniety
w 2019 roku, gdy Zona pana Yamaguchi - pani Kinuko Yamaguchi - zmarta. Wobec
zaawansowanego wieku wlasciciela papierni oraz faktu, ze syn — Kazunori Yamagu-
chi - posiada inny zawodd, produkeji zaprzestano. Nie mozna jednak méwi¢ o cal-
kowitym zaniechaniu rodzinnej tradycji. Najmlodszy brat pana Kazuo Yamaguchie-
go — Shohachi Yamaguchi - nadal prowadzi wlasng papierni¢. Zalozona ona zostata
w erze Taisho (1912-1926) i polozona jest okolo 250 m od papierni brata. Rowniez
i w tym miejscu rzemiosto osiagneto doskonaly poziom. Umiejetnosci zostaly zatem
przekazane, a tradycja rodziny jest kontynuowana.

0Od konca XIX wieku do zamkniecia warsztatu, tgcznie w manufakturze zatrud-
nionych bylto okoto dwadziescia osob. W ostatnich latach w papierni pracowalo juz
jednak tylko malzenstwo Yamaguchi. Jest to charakterystyczny znak czaséw. Wraz
z wprowadzeniem w Japonii maszynowej produkcji w latach 70. XIX wieku reczne
czerpanie stopniowo malalo. Z jednej strony czasochlonno$¢ tradycyjnych metod
i wigzaca si¢ z tym wysoka cena kart, z drugiej strony ogromny popyt na papier spra-
wity, ze fabryki zdominowaly rynek. Méwi sie, ze tylko na terenie obecnego Echizen
jeszcze po drugiej wojnie $wiatowej dzialato 50 tradycyjnych warsztatéw. Obecnie
pozostala mniej niz potowa. Biorgc pod uwage wiek mistrzow, ktéry wynosi cze-
sto 50-60 lat, a nierzadko sigga 80 lat, to mimo mtodych oséb deklarujacych che¢
kontynuacji rodzinnej profesji nieuniknione jest, ze liczba papierni bedzie caly czas
zmniejszac si¢. Na taka sytuacje maja rowniez wplyw trudnos$ci w pozyskiwaniu wto-
kien roslinnych (ograniczenia w powierzchni upraw) oraz zmieniajacy sie styl zycia
samych Japonczykow, niewymagajacy juz tak duzej ilo$ci washi jak dawniej. Widocz-
ne jest to chociazby w architekturze, ktora w przeszlosci wykorzystywala papier jako
material tworzacy $ciany i drzwi (shoji, fusuma), a nawet niekiedy podlogi (typ pa-
pieru yuton), oraz w przedmiotach stanowigcych wyposazenie i dekoracje doméw
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(parawany byobu, zwoje kakejiku). Obecnie mieszkania aranzowane sa bez tych ele-
mentéw. Tymczasem cze$¢ papierni nastawiona byla na czerpanie papieru, z ktérego
robiono wiasnie te przedmioty.

Wriasciwie kazda papiernia wykonuje inny rodzaj papieru. Pomimo pewnych ty-
pow, ktdre sg popularne w calej Japonii, w rzeczywistosci funkcjonuje wiele odmian,
a produkt, jakim jest papier, zawsze rézni si¢ formatem, barwa, gramatura, strukturg.
Czasami sg to niuanse, ale dla oséb profesjonalnie zajmujacych sie rzemiostem sg to
réznice znaczace, ktore determinuja prace z washi i wplywaja na ostateczny odbior
wykonywanego dzieta, do ktdrego dany typ papieru zostal uzyty. W warsztacie rodzi-
ny Yamaguchi w ciggu ostatnich pigé¢dziesieciu lat czerpane byly karty przeznaczone
gltéwnie dla grafikdw — przewaznie pracujacych w technice drzeworytéw (mokuhan-
ga); wezesniej takze byty to arkusze, z ktérych wykonywano kalendarze, papier de-
koracyjny (komagami) oraz najszlachetniejszy typ washi przygotowywany z wtokien
gampi. Byty to stosunkowo duze ilosci.

We weczesniejszych latach washi z warsztatu rodziny Yamaguchi przekazywane
byto wyspecjalizowanym firmom zajmujacym si¢ sprzedazg hurtowa. W ostatnich
latach papier czerpany byt gléwnie na bezposrednie zamdwienie artystéw. Jednym
z odbiorcow washi wytwarzanego w pracowni Yamaguchi byt Toshi Yoshida (1911-
1995). Byl to wybitny grafik tworzacy w technice drzeworytu. Wspoétczesnie sprze-
dawane prace tego artysty czasami w opisie zawieraja informacje o pochodzeniu pa-
pieru z Echizen. Zwigzki z tym regionem widoczne s3 réwniez w samych tematach
podejmowanych przez Yoshide; jedna z prac — ,,Chram Papiernikéw” — ukazuje bra-
me torii prowadzaca do $wigtyni Okamoto-Otaki.

Rzemiosto w warsztacie realizowane bylo na najwyzszym poziomie, o czym swiad-
czy przyznanie Kazuo Yamaguchiemu tytutu ,Tradycyjnego Rzemieslnika” (dento
kogeishi). Wyrdznienie to ma charakter panstwowy, zapoczatkowane zostalo w 1974
roku i stanowi gwarancje¢ kontynuowania technologii zgodnej z jej pierwotng formga.

Praca w papierni to cale zycie matzenstwa Kinuko i Kazuo Yamaguchich. Wtasci-
ciel od najmlodszych lat zwigzany byt z rzemiostem, wspolnie pracowal w warsztacie
ze swoim ojcem i bra¢mi. Zaraz po zakonczeniu szkoly wykonywanie washi stalo si¢
jego glownym i podstawowym zajeciem. Mistrz papiernictwa nie zna innego zycia
niz to zwigzane z warsztatem. Jak sam mowi, jest to jednak niezwykle cigzka pra-
ca. Po drugiej wojnie $wiatowej wiele czerpalni zamienilo tradycyjng prace na me-
chaniczng produkcje. Mimo to Kazuo Yamaguchi pozostat wierny tradycyjnej tech-
nologii. Zmiany byly jednakze nieuchronne. Zachowanie wysokiej jakosci papieru
wigzalo sie z wolno przebiegajacymi procesami, co przekladalo si¢ bezposrednio na
mniejsze ilosci wykonywanego washi.

Praca w warsztacie odbywata si¢ caly rok. Najtrudniejszy dla papiernikéw japon-
skich jest sezon zimowy, gdy temperatury wynosza takze w pracowni niewiele ponad
zero stopni Celsjusza. Jak méwi Kazuo Yamaguchi, w zimie powstaje najlepszej jako-
$ci washi i ten fakt przewazal nad wlasnym komfortem.
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Washi jest teraz tradycyjnym rzemiostem, wiec koviczy si¢ jego biznesowy charakter.
Trudno jest kontynuowad prace bez dodatkowego wsparcia finansowego ze strony pan-
stwa, dlatego mtodym ludziom nietatwo jest pozostaé wiernymi tradycji.

Kazuo Yamaguchi



4. TECHNOLOGIA PAPIERNICZA PRZESLEDZONA
NA PRZYKEADZIE SPRZETOW POCHODZACYCH
Z WARSZTATU KAZUO YAMAGUCHIEGO

W 2021 roku dotarly do Polski z Japonii, z Echizen, sprzety z zamknietego w 2019
roku warsztatu papierniczego, od nazwiska wiasciciela nazywanego Papiernig Kazuo
Yamaguchiego. Muzeum Papiernictwa w Dusznikach-Zdroju stalo si¢ tym samym
posiadaczem prawdopodobnie jedynego, zabytkowego i jednoczesnie w pelni spraw-
nego tego typu zbioru narzedzi w Europie, uzywanych do calo$ciowego procesu po-
wstawania washi — od przygotowania widkien i masy papierniczej do suszenia goto-
wych kart. Konieczne pozostaje podkreslenie faktu, ze narzedzia przekazane zostaly
przez rodzing Yamaguchi w formie daru, za co wszystkie osoby zwigzane z tradycyj-
nym papiernictwem pozostaja niezmiernie wdzieczne.

Serdeczne podziekowania nalezg sie takze panu Ichibeiowi Iwano IX, Zyjacemu
Skarbowi Narodowemu Japonii, ktéry uzupelnil sprzety o dwa bardzo wazne ele-
menty: ndz do oczyszczania lyka oraz kociol, w ktérym tyko jest gotowane. Te przed-
mioty pozostaja kluczowe w przygotowywaniu widkien do czerpania, a nie zachowa-
ty sie one w warsztacie rodziny Yamaguchi. Dzigki bezinteresownemu wsparciu oraz
merytorycznej wspotpracy w Muzeum Papiernictwa w Dusznikach-Zdroju zobaczy¢
mozna wszystkie podstawowe etapy powstawania washi.

Poszczegolne narzedzia - ich historia, budowa i funkcja — przesledzone zostaly
przez poréwnanie uzywanych do niedawna sprzetéw z raportem na temat papiernic-
twa spisanym w Echizen w 1872 roku*. Jest to czas, w ktérym mniej wigcej powstawata
papiernia rodziny Yamaguchi. Opisy autorstwa Chaizo Kobayashiego bazuja nie tylko
na bezposredniej relacji z faktycznego stanu papiernictwa, ale odwoluja sie takze do
procesow czerpania papieru z okresu Edo. Ponizsze informacje odnosza si¢ zatem do
wiedzy na temat wspolczesnego papiernictwa, stanowia poréwnanie z okresem, gdy
papiernia powstawala, a takze odwoluja si¢ do kilkusetletniej wczesniejszej tradyciji.
Ukazana jest zatem ciaglo$¢ technologii — zaréwno samych procesow, jak i narzedzi,
ktdre od poczatkow papiernictwa w Japonii w VIII wieku niewiele si¢ zmienily, a jesli
wprowadzone zostaly pewne modernizacje, to caly czas nie wykluczajg one pierwot-
nych metod réwnolegle wspotistniejacych.

* Kobayashi Ch., Echizen kamisuki zusetsu, Imadate 1872; Washi sokan Nihon no kokoro: 2000 nenki /
Washi. The soul of Japan, fine Japanese paper in the second millennium, Kyoto 2006-2011, s. 70-87, 178-184.
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Eyko rosliny kozo: shirokawa
Czas powstania: przed rokiem 2019
Pochodzenie: warsztat rodziny Yamaguchi (Kazuo Yamaguchi, miasto Echizen)

Podstawowym materialem do wykonania papieru sg wldkna roslinne. W pra-
cowni rodziny Yamaguchi w ostatnich latach dzialania warsztatu stosowano tyko
krzewu kozo (kilka gatunkéw brusonecji — Broussonetia kazinoki, Brussonetia pa-
pyriferia, Broussonetia kaempferi). Jest to najbardziej popularna roslina stanowigca
zrodto wldkien nie tylko w samej Japonii, ale takze w Azji. W papiernictwie stosuje
sie zewnetrzng warstwe fodyg, ktore $cinane sg zazwyczaj pozna jesienia, gdy opadng
liscie (zdarza sie, ze zbidr nastepuje wczesng wiosng). Galezie nastepnie poddawane
sa dzialaniu goracej pary w specjalnych urzadzeniach - peki uklada si¢ nad kottem
z gotujacy si¢ wodg i przykrywa szczelnie pokrywa. Po ostygnieciu, recznie, zazwy-
czaj przy udziale calej spotecznosci lokalnych papiernikow, sciggane sg pasma, ktdre
stanowig podstawowy material niezbedny do czerpania arkuszy.

W pracowni rodziny Yamaguchi w przeszlosci stosowano réwniez tyko rosliny
gampi (Wikstroemia sikokiana). S to najbardziej szlachetne wtokna, dzieki ktorym
powstaje papier delikatny, btyszczacy, niezwykle gladki i transparentny. Gampi nie
poddaje sie jednak hodowli na plantacjach i konieczne jest zbieranie dziko rosna-
cych w lasach roslin. Do dzi$ na wzgorzach Echizen spotka¢ mozna te krzewy roz-
proszone wsrdd innych drzew. Wiekszos¢ japonskich papiernikéw nie jest jednak
w stanie pozyska¢ odpowiedniej ilosci tego materiatu i ten typy washi jest coraz
trudniej dostepny. Rodzajem zastepczych wiokien dla gampi pozostaje mitsumata
(Edgeworthia chrysantha), ktora rdwniez pozwala otrzymywac papier blyszczacy
i gtadki. Krzewy te, podobnie jak kozo, mogg by¢ uprawiane, co stanowi pomoc
w pozyskaniu materialu. Mitsumata jest jednak inng rosling i tego typu washi uzna-
je sie za odrebny gatunek. Gléwnie zatem z powodu probleméw z pozyskiwaniem
wldkien gampi rodzina Yamaguchi skupita swoja prace na widknach kozo. Wazny
pozostaje fakt, ze w warsztacie stosowano krzewy pochodzace z Japonii - z pre-
fektury Ibaraki, na ktérej obszarze zachowaly si¢ liczne plantacje. Wspodtczesnie
popularne jest bowiem importowanie tyka z Tajlandii, Chin lub Laosu. Do$wiad-
czeni papiernicy zawsze jednak podkreslaja, ze rodzime kozo ma inne, lepsze wta-
$ciwosci.

Na terenie Japonii dzialaja wyspecjalizowane firmy, ktére dostarczaja tyko do
warsztatow w postaci duzych, wysuszonych wigzek. W ostatnich latach z takiej formy
dystrybucji korzystali takze Kinuko i Kazuo Yamaguchi.
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Noz do oczyszczania tyka: hocho

Wymiary: 23 x 6 x 2,7 cm®

Czas powstania: okolo 1920 roku

Pochodzenie: warsztat Ichibeiego Iwano IX (miasto Echizen)

Lyko zdjete bezposrednio z todyg zawiera w rzeczywisto$ci w swojej strukturze
trzy warstwy: najbardziej zewnetrzng, w duzej mierze obumarty czes¢ roslin o czarnej
barwie, tak zwang kurokawa, ktéra w Polsce zwyczajowo nazywamy korg, srodkowa
o barwie zielonej — amakawa - oraz bialg - shirokawa, potozong najblizej rdzenia ga-
tezi®. To wlasnie biale pasma s3 najbardziej pozadane w papiernictwie. Aby je jednak
pozyskac, niezbedne sg liczne zabiegi.

Lyko po zdjeciu z todyg jest suszone i pozostawiane w zwigzanych pekach, dzigki
czemu material moze by¢ bezpiecznie przechowywany przez dtuzszy czas. Gdy przy-
gotowywana jest partia niezbednego materialu do masy papierniczej, tyko jest przez
dluzszy czas moczone, zwyczajowo w rzece (obecnie s3 to na ogot specjalnie stwo-
rzone w tym celu zbiorniki z wodg). Bezposrednio po tym etapie moze by¢ udepty-
wane stopami, dzigki czemu woda w polaczeniu z mechanicznym ruchem oczyszcza
pasma. Jednym z podstawowych proceséw pozostaje jednak zdejmowanie czarnej
i zielonej warstwy z pasm za pomocg specjalnych nozy (w wyjatkowych przypad-
kach, przy pewnych typach washi, pozostawia si¢ rowniez warstwe zielong). Kazde
pasmo oczyszczane jest indywidualnie, jedno po drugim, centymetr po centymetrze.
Ulozone na specjalnym klocku tyko skrobane jest nozem, ktory dzieki odpowiednie-
mu rozmiarowi i ksztaltowi pozwala usuna¢ niepozadane warstwy, jak i fragmenty,
takie jak seki i zgrubienia.

Wspomniane wczesniej firmy zajmujace si¢ dostarczaniem tyka do poszczegol-
nych warsztatow papierniczych zazwyczaj oferujg juz oczyszczony material w postaci
shirokawa. Takie rozwigzanie jest niezwykle praktyczne, poniewaz pozwala zaoszcze-
dzi¢ czas papiernikom zaangazowanym w liczne, kolejne, ztozone procesy. W ostat-
nich latach taki juz wstepnie przygotowany material kupowali Kinuko i Kazuo Yama-
guchi.

Samo przygotowanie tyka moze sktada¢ si¢ z kolejnych etapow, jak ponowne su-
szenie lub bielenie. Suszenie jeszcze raz ma zatrzymac proces przygotowania mate-
rialu na pewien czas, bielenie natomiast stanowi istotny element, jesli wytwarzany
jest papier o jasnej barwie. Proces bielenia odbywat si¢ juz podczas moczenia pasm

* Wszystkie wymiary podawane sa w kolejnosci: dlugos¢, szeroko$¢, wysokos¢é. W przypadku
dwdch wymiaréw: dtugosé i szeroko$¢ lub szerokos¢ i wysokos¢.

¢ Poszczegolne nazwy japonskie thumaczone sg nastepujaco: kurokawa - ,,czarna kora’, amakawa
- »stodka kora”, shirokawa - ,,biala kora” Stowo ,,kora” opisuje tutaj zewnetrzna czegs¢ todygi. Nalezy
jednak pamigta¢, ze rosliny uzywane w papiernictwie japonskim to gléwnie krzewy i nie mozna iden-
tyfikowac kory z potocznie rozumianymi, zdrewnialymi fragmentami drzewa. Z tego powodu w jezyku
polskim stosuje si¢ termin ,tyko” jako blizszy faktycznej strukturze materiatu, ktory jest zywa tkanka
roélinng.
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w rzece, poniewaz dzialanie stonica oraz wody, ktora wyptukuje czes¢ sktadnikéw ro-
$lin, stanowilo naturalny proces. Dodatkowo wtdkna rozktadano w zimie na $niegu,
co jeszcze bardziej potegowalo zmiany. Wtasciwy proces bielenia obecnie przepro-
wadza si¢ gtéwnie za pomocg srodkéw chemicznych, jak np. zwigzkow chloru, i jest
to pdzniejszy etap.

Kociol do gotowania lyka: kama

Wymiary: 58 x 38 cm (wysoko$¢ z podstawg - 61 cm)

Czas powstania: okolo 1910 roku

Pochodzenie: warsztat Ichibeiego Iwano IX (miasto Echizen)

Gotowanie tyka w roztworze zasady stanowi jeden z kluczowych etapow powsta-
wania washi. Sam material rodlinny zawiera bowiem w swojej strukturze pozada-
ng celuloze oraz hemicelulozy, ale takze lignine, ktora usztywnia strukture wtokien,
poza tym cukry, oleje lub tluszcze. Aby pozyska¢ celuloze, niezbedne jest wygotowa-
nie catych wsteg w chemicznej kapieli odbywajacej si¢ w duzych metalowych kottach,
zazwyczaj wbudowanych w ceglany piec, pod ktérym pali si¢ ogien.

Jak podaje opis Chtizo Kobayashiego z konca XIX wieku, aby pozyskac aku, czyli
tug zawarty w popiele, nalezy:

Najpierw wymieszaj popiét z otrebami ryzowymi. Rozléz stome na dnie beczki, wioz
mieszaning popiotu i zalej gorgcg wodg. Pozwdl cieczy naturalnie Scieka poprzez malg
dziurke zbiornika. Zawsze wypetnij otwor lisémi cedru - to pozwoli popiotowi odpowied-
nio namoczyc sie.

W kolejnym etapie nastepuje wlasciwe gotowanie tyka:

W16z biate tyko do kotta z bardzo gorgcg wodg - zbyt cieplg, aby jej dotkng¢ - i dopro-
wadz do wrzenia, po czym wyjmij tyko. Wlej polowe cieczy do beczki z tugiem, a po-
zostato$¢ wylej. Umies¢ tug bezposrednio z beczki w pustym kotle, a nastepnie dodaj
podgrzane tyko. Gotuj okoto godziny, po czym sprobuj odlgczy¢ kawalek za pomocg pa-
znokci. Przerwij gotowanie, gdy tyko mozna rozdzielal.

Tak opisanego procesu w ostatnich latach nie przeprowadzano juz w pracowni
rodziny Yamaguchi. W papierni postugiwano si¢ typowymi zwigzkami chemicz-
nymi, popularnymi obecnie w calej Japonii, czyli weglanem sodu, wodorotlenkiem
wapnia lub nawet sodg kaustyczng. Zwigzki te umieszczano w kotle, w ktérym tyko
wygotowywano, uzywajac bojlera grzejacego wode.

Nie oznacza to jednak, ze tradycyjne metody zostaly calkowicie zaniechane. W pra-
cowni Ichibeiego Iwano IX do dzi$ na specjalne zamdwienie wykonuje si¢ washi przy
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uzyciu metod bardzo zblizonych do cytowanego opisu. Mistrz papiernictwa posiada
w swoich zasobach specjalny popidt otrzymany ze spalania gryki. Inne papiernie siega-
ja na przykiad po popioly otrzymane z piecow po spaleniu drewna - dawniej kuchen-
nych, teraz np. z piecdw wolno stojacych, ktérymi dogrzewane sg domy.

Sita do przebierania wldkien: shoke/zaru

Wymiary: 43 x 26 cm

Czas powstania: poczatek XXI wieku

Pochodzenie: warsztat rodziny Yamaguchi (Kazuo Yamaguchi, miasto Echizen)

Po etapie gotowania tyka nastepuje zmudny proces dalszego jego oczyszczania.
Pasma poddane reakcjom ze zwigzkami chemicznymi stopniowo dzielg si¢ na mniej-
sze fragmenty (zawsze jednak wzdluz wldkien). Zaczynaja si¢ pojawiac scalone wcze-
$niej we wstegach kolejne seczki, zgrubienia lub wybarwione na ciemny kolor zanie-
czyszczenia. Wszystkie one muszg zostac usuniete.

Tradycyjnie proces oczyszczania — chiriyori — wykonywany byl w kawakoya. Byt
to rodzaj prostej chaty zbudowanej bezposrednio nad rzeka (dostowne tlumacze-
nie oznacza wlasnie ,szalas nad rzeky”). Obecnie jest to czesto osobny budynek,
w ktérym znajduje si¢ sztucznie wykonany zbiornik nasladujacy dlugi strumien
(takie rozwigzanie mozna zaobserwowac na przyklad w papierni Ichibeiego Iwa-
no IX). Jeszcze inny system wykorzystywano w warsztacie rodziny Yamaguchi. Tutaj
duze zbiorniki z wodg ustawione byly w jednym z naroznikéw duzej hali papierni.
Takie rozwigzanie jest charakterystyczne dla pracowni mieszczacych si¢ w pojedyn-
czym budynku. Cecha wspolng wszystkich stanowisk, bez wzgledu na ich umiejsco-
wienie, jest mozliwos¢ przeptywu wody, w ktorej zanurzane sg sita, i stworzenie miej-
sca zazwyczaj dla kilku osob, ktére pochylajac si¢ nad sitami, przez dlugie godziny
wykonujg swojg prace.

Sam proces chiriyori polega na umieszczaniu lyka w sitach zanurzonych w wo-
dzie, a nastgpnie pasmo po pasmie przegladaniu materialu, by wyszuka¢ wszelkie
zanieczyszczenia, ktére w wyczerpanym papierze zaktocalyby jednolitg strukture —
widkna o innej barwie, peczki wldkien itp. Jest to niezwykle zmudny proces, bardzo
jednak istotny dla jako$ci papieru, ktory zostanie wyczerpany.

Sita wykonane byly dawniej w formie plecionki z bambusa. Obecnie sg to duze
plastikowe konstrukeje, ktére zdominowaly wyposazenie warsztatow. Takie na swo-
im wyposazeniu posiadala takze rodzina Yamaguchi. Czesto dodatkowo, aby utatwi¢
sobie prace, stosowane sg paleczki podobne do tych do spozywania positkéw. Poma-
ga to w wyciagnieciu z wody pojedynczych wiokien.
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Narzedzia do ubijania widkien: blat tataki ban i palka tataki bo

Wymiary: blat - 108 x 75 cm, palka - 94 x 9,5 cm

Czas powstania: lata 70. XX wieku

Pochodzenie: warsztat rodziny Yamaguchi (Kazuo Yamaguchi, miasto Echizen)

Waznym etapem przygotowywania widkien do wlasciwego etapu czerpania jest
ubijanie tyka. Tradycyjnie wykonuje si¢ ten proces na duzej ptycie zrobionej z grubej
deski (zazwyczaj jest to drewno wisni). Blat ten musi by¢ niezwykle wytrzymaly,
umieszcza si¢ bowiem na nim pasma, ktére zbijane sa drewniang patka. Dla regionu
Echizen, a tym samym warsztatu rodziny Yamaguchi, charakterystyczne jest narze-
dzie w formie kija zakonczonego jakby dtugg, szeroka deska. Zazwyczaj wykonywany
jest on z drewna klonu. Dla regionu Mino na przyktad ksztalt ten odpowiada formie
walca.

Sam proces jest niezwykle wazny — w jego trakcie woda wbijana jest w strukture
widkien, a one same oddzielajg si¢ od siebie. Jak podaje opis Chiizo Kobayashiego
z konca XIX wieku, po tym etapie widkna przypominaja podarta bawelne.

Kadz do czerpania papieru: suki fune

Wymiary: 157 x 108 x 40,5 cm

Czas powstania: lata 80. XX wieku

Pochodzenie: warsztat rodziny Yamaguchi (Kazuo Yamaguchi, miasto Echizen)

Po etapie ubijania widkna sg przeptukiwane i pozostaja gotowe do wlasciwego
procesu czerpania, ktory odbywa si¢ w kadzi. Tradycyjnie wykonywana jest ona
w formie drewnianej skrzyni i taka tez wykorzystywana byla w pracowni rodziny
Yamaguchi. Jest to najbardziej pierwotna konstrukcja, obecnie coraz czgsciej zaste-
powana przez zbiorniki metalowe lub produkowane z tworzyw sztucznych.

Kadz z warsztatu rodziny Yamaguchi wykonana jest z kilku desek polaczonych
ze sobg w naroznikach metalowymi gwozdziami. W gérnej partii dodano nowe li-
stwy, zapewne w celu wzmocnienia konstrukeji. Zasada dziatania kadzi podobna jest
do naszych polskich beczek klepkowych, ktore uszczelniajg si¢ w wyniku dzialania
wody. Dodatkowo na jednym z dluzszych bokéw umieszczone sg dwa uchwyty. Przez
nie przektadano ketanage — rodzaj drewnianej deski, ktora stojac pionowo, podtrzy-
muje rame otwartego sita (keta) podczas wyktadania wyczerpanego arkusza. Na jed-
nym z bokoéw, tuz przy dnie, znajduje si¢ otwor zamkniety drewnianym klockiem.
Jest to odplyw ulatwiajgcy oprdznienie kadzi.

Do kadzi przynaleza dwie drewniane listwy — ottori. Sg one ukladane bezposrednio
na dtuzszych krawedziach skrzyni i moga by¢ przesuwane po nich w prawg i lewa
strone. Ich zadaniem jest stworzenie miejsca, na ktére mozna odlozy¢ sito po wy-
czerpaniu arkusza.
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Rama sita: keta

Wymiary: 132 x 53 x 13 cm

Czas powstania: lata 90. XX wieku

Pochodzenie: warsztat rodziny Yamaguchi (Kazuo Yamaguchi, miasto Echizen)

Sito do czerpania papieru jest konstrukcja, ktéra sklada si¢ z dwdch elementow:
wlasciwego sita su i specjalnej ramy keta, do ktérej wkladane jest sito. Wspdlnie two-
rzg one narzedzie nazywane sugeta.

Keta ma forme¢ dwdch drewnianych ram, polozonych jedna na drugiej, pola-
czonych ze sobg metalowymi klamrami, umozliwiajagcymi otwieranie ram. Dolna
konstrukcja sklada si¢ z kilku réwnoleglych wzgledem siebie listewek. Majg one za
zadanie utrzymywanie uktadanego na nich sita. S3 one wazne, poniewaz pomaga-
ja rowniez odprowadza¢ z niego wode. Do gérnej ramy dolaczone sg raczki, ktére
umozliwiajg poruszanie sitem w czasie procesu czerpania.

Muzeum Papiernictwa w Dusznikach-Zdroju otrzymato trzy odmiennej wielko-
$ci ramy keta. Odpowiadaja one oczywiscie poszczegélnym rozmiarom sit su. Jest
to charakterystyczna cecha papiernictwa japonskiego, w ktorym wyrdznia sie kilka
podstawowych formatow arkuszy, ogélnie jednak kazdy warsztat stosuje wlasne wy-
miary sita.

W przyjetych przez muzeum ramach mozna zauwazy¢ jeszcze jedng ceche keta.
Mianowicie gérna rama moze by¢ podzielona dodatkowg listewka na pot. Dzigki niej
w trakcie pojedynczego procesu czerpania wykonywane sg jednocze$nie dwa arkusze
(listewka przyslania sito, na ktérym w tym miejscu nie osadzajg si¢ wldkna).

Wlaséciwe sito do czerpania papieru: su

Wymiary: 130 x 51 cm

Czas powstania: lata 90. XX wieku

Pochodzenie: warsztat rodziny Yamaguchi (Kazuo Yamaguchi, miasto Echizen)

W papiernictwie japonskim sito jest ruchome lub inaczej méowiac, konstrukcja
jest elastyczna. Oznacza to, ze po wyczerpaniu arkusza mate wyjmuje si¢ z ramy keta,
kiadzie jej cala powierzchni¢ w miejscu odkladania arkuszy, a nastepnie zdejmuje ja
stopniowo, lekko zaginajac (rolujac).

Jak podaje XIX-wieczny przekaz, najpierw bambus jest dzielony na bardzo cien-
kie kawalki, ktére nastepnie szlifuje sie wokol. Potem uzywajac bardzo cienkich nici,
patyczki bambusowe taczy sie ze sobg liniami w odlegtosci 3 cm od kazdego elemen-
tu. Te charakterystyczne laczenia pozostaja widoczne na wyczerpanych arkuszach
- po podswietleniu karty mozna dostrzec jasne linie. Sg to tak zwane kresy, charak-
terystyczne dla papieréw recznie czerpanych. Na arkuszach wykonanych na réznych
sitach w pracowni odleglo$ci miedzy kresami wahaja sie od 2,5 do 3 cm.

45



]APONSKI WARSZTAT PAPIERNICZY W MUZEUM PAPIERNICTWA W DUSZNIKACH-ZDROJU

Sito pozostawia po sobie takze $lad Zeberek, czyli wlasnie bambusowych listewek.
Sa to jasne linie utozone blisko jedne obok drugich, prostopadle przecinajace kresy.
Taki rysunek sita widoczny w przezroczu arkuszy nie zawsze byt korzystny. Dlatego
aby zniwelowa¢ budowe sita, kfadziono na bambusowg mate tkanine. W przeszto-
$ci byl to jedwab impregnowany sfermentowanym sokiem z persymony (kakishibu).
Obecnie stosuje si¢ tkaniny syntetyczne i takiej wlasnie uzywano w pracowni Yama-
guchi. Czarna mata przyczepiona jest do su.

Kadz wraz z sitem stanowi wlasciwy sprzet, na ktérym czerpane sg arkusze papie-
ru. Sam proces polega na zaczerpywaniu wody z widknami z kadzi, przez zanurze-
nie jednej z krawedzi, nastepnie wtokna rozprowadzane sa rownomiernie na sicie na
skutek jego umiejetnego przechylania. Zaréwno sam proces zaczerpniecia wiokien,
jak réwniez poruszanie sitem powtarzane sg kilkakrotnie w trakcie czerpania jed-
nego arkusza papieru. Technika ta nosi nazwe nagashizuki i jest typowa dla Japonii.

Stol do odkladania wyczerpanych arkuszy: blat - shitoita, podstawa stolu -
shitodai

Wymiary: blat - 110 x 77 x 5 cm, podstawa - 98 x 45,5 cm

Czas powstania: nieznany

Pochodzenie: warsztat rodziny Yamaguchi (Kazuo Yamaguchi, miasto Echizen)

Stot do wykltadania mokrych, swiezo wyczerpanych arkuszy ustawiany jest bli-
sko kadzi po jej prawej stronie. Nie ma konkretnych wymiaréw i kazda pracownia
przygotowuje go we wlasnym zakresie w zaleznos$ci od formatéw czerpanych kart.
W przypadku warsztatu Kazuo Yamaguchiego jest to sto zbity z drewnianych listew,
na ktory potozony zostal luzno blat.

Mokre arkusze $wiezo wyczerpanego papieru wyktadane sg bezposrednio jedne
na drugie, tworzac stos. Nie uzywa sie zadnych przekladek. Wyjatek stanowig stosun-
kowo grube paski, rodzaj nici. Uktadane wzdluz brzegéw arkuszy, tuz przy krawedzi,
pomagajg odnalez¢ granice miedzy poszczegolnymi kartami.

Deski do suszenia papieru: hoshiita

Wymiary: 220 x 75 x 4 cm

Czas powstania: lata 80. XX wieku

Pochodzenie: warsztat rodziny Yamaguchi (Kazuo Yamaguchi, miasto Echizen)

Wyczerpane arkusze papieru suszone s3 na deskach. W regionie Echizen deski
robi si¢ przede wszystkim z drewna miltorzebu. Wedlug opiséw Chuizo Kobayashiego
gléwnym materiatem jest jednak katsura, czyli grujecznik (Cercidiphyllum japoni-
cum), a wszystkie tablice maja wysoko$¢ 191 cm, szeroko$¢ natomiast moze rézni¢
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sie w zaleznosci od typu papieru, ktory jest wykonywany w warsztacie. Pozyskanie
tak duzych desek nie jest tatwe. Odpowiednia ich dlugos¢ i szeroko$¢ sprawia, ze nie
wszystkie drzewa nadajg si¢ wlasnie ze wzgledu na wymiary. Aby maksymalnie zajaé
powierzchnie desek, ktora warunkuje liczbe mozliwych do wyczerpania kart, papier-
nicy wykorzystuja ich obie strony.

Arkusze po procesie czerpania i odlozeniu ich na wspdlny stos odciskano
z wody. Najprostszym sposobem bylo obcigzenie stosu kamieniem potozonym na
desce lub wykorzystanie prostej prasy dzwigniowej réwniez obcigzonej kamieniem.
W warsztacie rodziny Yamaguchi uzywano wspolczesnej prasy srubowej o napedzie
elektrycznym.

Tak wstepnie osuszone karty wykladane sa na deski do suszenia. Pojedyncze ar-
kusze odrywa si¢ od stosu i przenosi na tablice, ktore dawniej wynoszone byly na ze-
wnatrz. Mogly réwniez pozosta¢ w warsztacie, w ktérym ogrzewanie pomieszczenia
przyspieszalo schniecie kart. Taka metoda suszenia powoduje, ze papier jest idealnie
naprezony i ma rézne wlasciwosci na awersie i rewersie. Czasami odnalez¢é mozna
nawet rysunek ustojenia drewna. Od strony deski pozostaje wygtadzony, nieco btysz-
czacy, bowiem deska jest bardzo gladka i w dotyku przypomina jedwab. Od strony,
na ktorej karty schty swobodnie, pozostajg one nieco szorstkie i nieregularne.

Pedzle do wygladzania mokrych arkuszy na deskach: hake

Wymiary: 16,8 X 17,5 x 2 cm

Czas powstania: lata 90. XX wieku

Pochodzenie: warsztat rodziny Yamaguchi (Kazuo Yamaguchi, miasto Echizen)

Mokre arkusze wykladane s na deski za pomocg pedzli. Karty przylegaja scisle
do powierzchni dzigki ich wygtadzeniu. Chtazo Kobayashi wspomina, ze najbardziej
odpowiednie jest rudawe wlosie konskie. Typ ten odpowiada pedzlom z warsztatu
Kazuo Yamaguchiego. Slady ich zuzycia wskazuja, jak wiele pracy wykonaly te narze-
dzia. Obecnie w licznych warsztatach stosowane sg zamiast pedzli rowniez gumowe
watki.

Mieszadla do neri: kai

Wymiary: 123 x 19 cm

Czas powstania: przelom XX i XXI wieku

Pochodzenie: warsztat rodziny Yamaguchi (Kazuo Yamaguchi, miasto Echizen)

W procesie czerpania papieru stosuje si¢ oprocz wtokien bardzo wazna substan-
cje, jaka jest neri. W niektérych regionach Japonii przy odpowiednich typach wa-
shi dodawane sg takze glinki, w przesztosci stosowano rowniez maczke ryzowa. Pod
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ogolng nazwa neri kryja sie rézne wyciagi rodlinne, ktérych cechg wspdlna jest two-
rzenie $luzu, majacego duze znaczenie w procesie czerpania washi. Ma on wptyw na
odpowiednie rozlozenie widkien w kadzi z woda (zapobiega ich opadaniu na dno)
oraz opdznia odplyw wody z sita, dzigki czemu mozliwe jest dluzsze formowanie
arkusza.

Najbardziej popularng rosling wykorzystywana do uzyskania neri jest tororoaoi
(Abelmoschus manihot). Korzenie tej rosliny ttuczone sg specjalnym mtotkiem, a na-
stepnie moczone w wodzie. W wyniku tego procesu ekstrahowane substancje tworzg
bardzo gesty sluz, ktory filtrowany jest przez tkanine.

Charakterystyczny kij zakoniczony forma dysku stuzyt do mieszania neri. Ksztalt
narzedzia ulatwial wyciggniecie materiatu.

Warsztat rodziny Yamaguchi w duzym stopniu pozostawal wierny tradycyjnej
technologii. Niektore procesy zostaly uproszczone lub zastgpione przez wspolcze-
sne narzedzia, jak elektryczna prasa badz bojler do gotowania wody. Wspomniana
w opisie patka do ubijania tyka (tataki bo) réwniez zastepowana byla przez mecha-
niczne urzadzenie zwane naginata, czyli rodzaj metalowego wiatraka, ktéry rozwltok-
nial pasma wtokien umieszczone w owalnej misie. Niezaleznie jednak od tych zmian
caly proces technologiczny pozostaje wierny pierwotnej idei. Z pozoru wydaje si¢
ona niezwykle prosta, w rzeczywistosci wymaga jednak ogromnego nakladu pracy
i duzego doswiadczenia, poniewaz wiele proceséw nie ma $cisle okreslonych wytycz-
nych. To od mistrza papiernictwa zalezy, na jakim etapie pewne dzialania zatrzymac,
a kazda czynno$¢ wplywa na ostateczny rezultat, czyli jakos¢ arkuszy, ktérych cechy
sg z gory ustalone.

Trudno okresli¢ bardzo precyzyjnie czas, kiedy powstaly narzedzia w warsztacie
Yamaguchi. Ksztalt wiekszosci tradycyjnych sprzetéw nie zmienial sie przez stulecia.
Zgodnie jednak z informacjami, ktére pamieta rodzina, poszczegdlne przedmioty
pochodzg sprzed pietnastu do czterdziestu lat. Najmlodsze sg sita stuzgce do oczysz-
czania widkien. Kadz do czerpania szacuje si¢ na lata 80. ubieglego wieku, podobnie
deski do suszenia arkuszy. Najstarsza moze by¢ deska stuzaca do ubijania tyka - ma
okoto czterdziestu lat. Ze znacznie wczesniejszych czaséw pochodzg sprzety z warsz-
tatu, ktorego wlascicielem jest Ichibei Iwano IX. N6z i kociotek do gotowania tyka
majg okolo stu lat.

Wszystkie przedmioty pochodzace z warsztatu rodziny Yamaguchi wykonane zo-
staly lokalnie przez rodzimych rzemieslnikéw. W Japonii do dzi$ funkcjonuja wyspe-
cjalizowane firmy, ktore zajmuja si¢ produkcja np. sit do czerpania papieru. Jednak
stale zmniejszajaca si¢ liczba tych pracowni sprawia, ze nie s3 one w stanie zaspoko-
i¢ potrzeb wszystkich papiernikéw. Positkujg si¢ oni zatem miejscowymi tworcami
lub wykonujg je wlasnorecznie. Kazuo Yamaguchi sam przygotowal blat tataki ban,
producent drewna z Echizen wykonal deski do suszenia, a stolarz patke do ubijania
tataki bo i kadz do czerpania papieru. Najtrudniejsze do zrobienia pozostaje sito —
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su. Jego przygotowanie wymaga odpowiednich umiejetnosci, narzedzi, materialow,
a takze duzego naktadu pracy i czasu. Dodatkowo sit jest sporo — kazda papiernia ma
ich co najmniej kilka. Wymagaja one rowniez co jaki$ czas napraw, jesli nie sg catko-
wicie wymieniane na nowe. Mimo to pojedyncze osoby podejmuja si¢ tego zadania.
W Echizen mieszka i pracuje pani Tamie Anegawa, ktora oprocz czerpania papieru
w wolnym czasie zajmuje si¢ wykonywaniem sit. Lokalni rzemies$lnicy wspieraja za-
tem papiernikow, ktorzy kontynuuja tradycje sprzed 1300 lat.






5. PRZYKLADY ECHIZEN WASHI Z KOLEKC]JI
MUZEUM PAPIERNICTWA
W DUSZNIKACH-ZDROJU

W pracowni rodziny Yamaguchi wykonywane byty charakterystyczne dla Echizen wa-
shi typy papieru — gtéwnie hosho, chociaz w dawniejszych czasach czerpano réwniez
ganpishi i komagami. Tylko w tym jednym krétkim zdaniu zawarte sg trzy terminy,
ktére pokazuja, jak roznorodne jest washi i jak odmiennie moze by¢ ono nazywane.
Czesto cecha wspolng pozostaje dzwiek przyrostka shi (ideogram ten odczytywany
réwniez w niektérych przypadkach jako kami/gami), ktéry oznacza po prostu papier.

Jednym ze sposobow nazywania washi jest nadawanie okreslen ze wzgledu na ma-
terial, z ktérego wykonane sg arkusze. W ten sposéb otrzymujemy trzy gléwne typy:
kozoshi (kozogami), ganpishi (gampigami), mitsumatashi (mitsumatagami), produko-
wane odpowiednio z roslin: kozo, gampi i mitsumata. Charakterystyczny dla Echizen
jest rowniez papier mashi — arkusze wykonywane sa wowczas z widkien konopi.

Drugim sposobem jest okreslanie typu papieru ze wzgledu na miejsce powstania.
W nazwie pojawia si¢ wowczas miejscowos¢, tak jak w przypadku Echizen washi.
Termin ten pozwala na okreslenie o$rodka produkji, faczy jednak w sobie wiele roz-
norodnych typow kart, czgsto zupelnie odmiennych. Praktycznie kazda prefektura
do dzi$ zachowata wioski papiernicze, ktérych nazwy przetrwaty w nazwach washi.

Kolejnym ogoélnym okresleniem jest na przyktad termin komagami. Jest to ogol-
nie nazwa dla papieréw dekoracyjnych, ktérych powstaje niezliczona liczba. Nowe
wzory sa bowiem nieustannie tworzone i zaleza wylacznie od inwencji i pomystowo-
$ci papiernikow.

Sa réwniez nazwy, ktére dookreslaja wlasciwy termin - tak na przyklad kizuki
oznacza pierwotny, czysty, bardzo bliski tradycyjnej technologii. W Echizen czesto
spotyka sie kizuki hosho.

Jeszcze jeden wyrdznik dzieli washi pod wzgledem jego nazewnictwa — jest to
sposob wykorzystania kart i tak np. fusumagami oznacza papier przeznaczony na
fusuma. Zazwyczaj sg to arkusze duzych wymiaréw i zawieraja dekoracyjne motywy.
Poszczegdlne karty moga znacznie réznic si¢ od siebie pod wzgledem koloru, faktury,
gramatury. Innym typem jest kaishi — w doslownym tlumaczeniu oznaczajacy pa-
pier wsuwany za poly kimona, stosowany jest bowiem podczas spotkan herbacianych
i wykorzystywany do owijania stodyczy lub osuszania czarki.

Nazewnictwo washi nie jest zatem jednolite, a bardzo duza produkeja, ktéra do
dzi$ wigze sie z tradycyjnymi technologiami, jeszcze bardziej utrudnia systematy-
ke. Ponizszy spis wskazuje wylacznie na kilka podstawowych typéw washi charak-
terystycznych dla Echizen. Opisy odnosza sie¢ tylko do wybranych egzemplarzy
z obszernej kolekcji przekazanej do Muzeum Papiernictwa w Dusznikach-Zdroju
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przez Spotdzielnie Przemyslowa Washi Prefektury Fukui (Fukui ken Washi Kogyo
Ky6do Kumiai) oraz Washi no Sato (zespdt muzeéw w miescie Echizen).
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Danshi - pozostaje do dzis wyjatkowym typem washi, ktorego produkcja
utrzymywana jest w sekrecie. Echizen stanowi obecnie jeden z gtéwnych
o$rodkow czerpania tego gatunku papieru. Przyjmuje sig, ze poczatek jego wy-
twarzania siega VIII wieku. Wowczas arkusze nie byly suszone na deskach,
ale wieszane na linach, co powodowalto marszczenie kart. Réwnolegle ulozone
prazki widoczne na powierzchni arkuszy to wlasnie cecha charakterystyczna
danshi. Od okresu Kamakura (1185-1333) fakture kart uzyskiwano przez od-
ci$niecie na nich wzoru sita. Wyrézniamy kilka typow danshi: koshibori (wzor
w male zmarszczki), yokoshibori (wzér ulozony poziomo), hishishibori (wy-
puklosci ukladajg si¢ w strukture diamentu). Byl to papier niezwykle ceniony
przez dostojnikéw dworskich i samurajow. Ze wzgledu na jego niezwyklos¢
stosowany byt do wykonania wyjatkowo waznych dokumentéw, spisywano na
nim poezje, uzywano takze podczas spotkan herbacianych do owijania stody-
czy. Obecnie stosowany jest takze do owijania waznych przedmiotéw podczas
ceremonii, rowniez na certyfikaty i fusuma.

Gasenshi — typ papieru, ktory wywodzi si¢ z Chin, a jego zastosowanie wig-
ze sie $cidle z kaligrafig. Jego powierzchnia pozwala na gladkie prowadzenie
pedzla, a struktura delikatnie wchiania tusz. Ten typ washi wykonywany jest
z mieszanki réznych wldkien: mitsumata, trzmieliny Hamiltona (Euonymus
hamiltonianus), bambusa, stomy lub bawelny.

Hikkake — washi wykonane w tej technice charakteryzuje si¢ l$nigcym wzo-
rem, ktéry odcina si¢ od matowego tta. Do zrobienia tego typu papieru nie-
zbedne s metalowe szablony. Zanurza je si¢ w kadzi z wiéknami i wyciaga tak,
aby wtokna osiadly na matrycy. Nastepnie wyczerpane motywy odktada si¢ na
maty, a w kolejnym etapie z transferéw przekladane sa na czysty, wyczerpany
arkusz. Wtokna, ktére osadzajg si¢ na szablonie, nie sg splatane, ale ukladaja
sie wzdluz metalowej konstrukcji, dzieki czemu tworzg I$nigcy wzor.

Hosho - geneze tego washi wigze si¢ bezposrednio z Echizen. W 1338 roku
mistrz papiernictwa Kamon Dosai zaprezentowal feudalnemu wladcy tego
obszaru papier wczesniej przez niego zamoéwiony. Washi to stato si¢ bardzo
popularne wéréd samurajow. Bylo wykonane z wtdkien kozo, odpowiednio
grube i doskonale nadawato si¢ do wypisywania rozkazéw i dokumentéw
wysokiej rangi osob, jak na przyklad szogundw. Przez stulecia byl takze ofi-
cjalnym papierem dostojnikéw dworskich i mnichéw w $wigtyniach. Teksty
z XVIII wieku - leksykon Wakan sansai zue (Ilustrowana encyklopedia ja-
ponsko-chinska) oraz historia papieru Shifu (Rejestr [rodzajow] papieru) au-
torstwa Seichiku Kimury, wspdlnie uznajg hosho jako najwyzszej klasy washi,
doceniajac jego elegancje, gtadka powierzchnie i naturalng barwe. Dawniej
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papier ten uzywany byl takze do czyszczenia szabel, jako opakowanie waz-
nych prezentéw, kaishi (do owiniecia stodyczy podczas spotkania herbaciane-
go), jako papier, na ktérym sporzadzano dokumenty. Obecnie hosho uzywane
jest gtownie przez grafikow, przewaznie pracujacych w technice drzeworytu
oraz jako papier na certyfikaty.

Kyokushi - w 1875 roku rzad Japonii poprosil papiernikéw z Echizen o wy-
konanie bardzo trwatego papieru, ktéry przeznaczony bytby na banknoty. Mi-
strzowie przez udoskonalenie wcze$niejszych metod czerpania torinoko wyko-
nali nowy typ - niezwykle gtadki i wytrzymaly. Byt to niewatpliwy sukces mo-
dernizujacego si¢ kraju w okresie Meiji, stad kyokushi prezentowane bylto na
wystawie §wiatowej w Paryzu w 1878 roku, zdobywajac uznanie. Material ten
stal si¢ takze doskonalym surowcem do produkeji papieréw wartosciowych
i obligacji. W 1919 roku kyokushi wykorzystane zostato oficjalnie do druku
traktatu wersalskiego.

Mizutama - rodzaj washi, ktorego poczatek datuje sie na potowe okresu Edo.
Bezposrednie ttumaczenie terminu oznacza krople i odnosi si¢ do wzoru uzy-
skanego wlasnie przez krople wody, pozostawiajace na arkuszu widoczne slady
w postaci wglebien lub nawet otworéw. Cienkie karty zyskuja charakterystycz-
ng azurowg forme, w ktdrej znaki po wodzie sg rozlozone nieréwnomiernie
i moga by¢ zaréwno bardzo drobne, jak réwniez ich rozmiar moze osiggaé
kilka centymetréw. Sama technika ogdlnie nazywana jest rakusui lub mizuki-
ri (dostownie: ,,spuszczenie wody”) i stanowi cala grupe dekoracji, w ktérych
wzor uzyskiwany jest za pomocg kropli wody, zrzucanych na karte przy uzyciu
bambusowych pedzli, prysznica lub rurek. Otrzymywane sg przerézne wzory,
jak kujaku (paw - dekoracja w formie spirali) lub sudare (zaluzje z patyczkow
bambusowych lub traw — motyw linii).

Momi - papier o charakterystycznej nieréwnej powierzchni otrzymywanej, jak
wskazuje sama nazwa, przez zgniatanie, rozcigganie i $ciskanie wyczerpanych
arkuszy. Pierwotnie karty pokrywane byly wyciagiem lub pastg otrzymywana
z ro$liny konnyaku (Amorphophallus konjac), ktéra wzmacniata dodatkowo
arkusze. Obecnie mozna spotkaé momi w dowolnych barwach, w tym takze
arkusze dekorowane r6znymi wzorami. Papier nasaczony konnyaku sktadany
byt naroznikami do wewnatrz, a nastepnie zgniatany w kule, ktdra systema-
tycznie byla ugniatana i marszczona z kazdej strony. Nastepnie arkusz rozwi-
jano, skladano na nowo i caly proces byl powtarzany. Ostatecznie karta jest
rozkladana, poszczegdlne czesci pocierane o siebie, a nastepnie calos¢ rozcig-
gana jest dlonmi.

Nagashikomi - w przypadku tego papieru konieczne jest wykonanie meta-
lowych ram, w ktorych wzdr podzielony jest na konkretne obszary. W kaz-
da powstalg strefe wlewana jest masa zawierajgca wczesniej wybarwione na
odpowiedni kolor widkna, ktére ,,malujg” wybrane motywy. Matryce mozna
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przyktada¢ bezposrednio do wczesniej wyczerpanego arkusza, jak rowniez
czerpa¢ osobno na matach i w drugim etapie przenosi¢ na §wiezo wyczerpany
arkusz. Washi otrzymane w tej technice charakteryzuje si¢ duzymi barwnymi
plamami, ktore tworza dekoracje, czgsto pejzaze lub na przyklad zwierzeta —
znaki zodiaku.

Otoshikake - technika, w ktorej wzor malowany jest wybarwionymi wtokna-
mi bezposrednio na mokrym jeszcze arkuszu po jego wyczerpaniu. Wtdkna
mieszane sg z neri (wyciag roslinny), a nastepnie za pomocg specjalnych po-
jemnikow dosy¢ precyzyjnie wylewane lub wyciskane na karte. Szczegdlnym
przyktadem otoshikake jest tobikumo.

Sukashiire — technika, w ktorej wykorzystywany jest znak wodny (sukashi),
stad nazwa oznacza dokladnie ,,ze znakiem wodnym”. Jest to wzor, ktory po
podswietleniu karty widoczny jest w postaci jasniejszego sladu. Otrzymywany
jest w wyniku ulozenia wzoru bezposrednio na sicie lub specjalnej tkaninie
wylozonej na mate podczas czerpania. W Europie znaki wodne stosowane
byty w celu oznaczenia kart jako wyréb danej papierni. W Japonii sukashiire
stuzy do wykonaniu papieru przeznaczonego na certyfikaty i dyplomy i jest
forma gwarancji autentycznosci.

Sukiire — technika znana réwniez we wspdlczesnym europejskim papiernic-
twie, w ktérym wykorzystuje si¢ dodatkowe elementy, takie jak np. kwiaty lub
liscie. Sa one uktadane na papierze i delikatnie si¢ w niego wtapiaja.
Sukikomi/sukidashi — specjalny rodzaj papieru, ktéry powstaje w wyniku
czerpania arkuszy na wczesniej przygotowanym szablonie. Wspdlczes$nie wy-
korzystuje sie specjalne maty z tworzywa sztucznego ukladane bezposrednio
na sicie. Wlasciwy wzor tamuje przepuszczanie wody, w wyniku czego wtokna
osadzajg si¢ poza nim, pozostawiajac motyw albo znacznie cienszy, albo wrecz
miejscami pusty. Aby uczytelni¢ wzdr, dekoracja przenoszona jest na drugi ar-
kusz o innej barwie. Technika ta zostata rozwinieta w Echizen w okresie Edo.
Tobikumo - jeden z reprezentacyjnych typdw washi charakteryzujacy si¢ de-
koracja w formie barwnych kot nieregularnie roztozonych na arkuszu. Wzor
powstaje przez nalozenie na mokrg, §wiezo wyczerpang karte kropli wody
z wybarwionymi na odpowiedni kolor wiéknami. Dekoracja ostatecznie przy-
pomina chmury. Technika ta znana jest od okresu Heian.

Torinoko - typ ten znany byl juz w okresie Heian i nazywano go wowczas hi-
shi (inne okreslenie to ganpishi, bowiem pierwotnie papier ten wykonywano
z wiokien gampi). W dostownym tlumaczeniu nazwa oznacza ,,piskle’, czyli
w kontekscie papiernictwa ptaka opuszczajacego jajo. Swojg barwa i tekstu-
ra papier ten przypomina skorupke. Przyjmuje si¢ takze, ze jest odporny na
uszkodzenia przez owady. Torinoko wykonywane w Echizen jest znane w calej
Japonii jako bardzo wysokiej jakosci papier, ktorego technologia przyczynita
sie do rozwoju produkcji banknotow.
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o Uchigumo - jedna z najstarszych technik dekoracyjnych zapoczatkowana
w okresie Heian. Papier ten ma wzdr fal ulozonych réwnolegle wzdtuz kra-
wedzi arkusza. Z jednej strony maja barwe blekitng otrzymywang przez wy-
barwienie widkien indygiem - ai, z drugiej purpurowa dzigki barwnikowi
shikon/murasaki uzyskiwanemu z gatunku nawrotu Lithospermum erythrorhi-
zon. Dekoracja ta symbolizuje chmury (kumo) i ziemig. Stosowana technolo-
gia wymaga duzych umiejetnosci, polega bowiem na odpowiednim ulozeniu
barwnych wtékien na wyczerpanym arkuszu, gdy ten pozostaje jeszcze na si-
cie. W rzeczywistosci jest to jeden zlozony proces czerpania. Uchigumo wy-
konywane byto w Echizen juz pod koniec okresu Edo (pierwsza potowa XIX
wieku) i tradycja ta zachowywana jest do dzi§ w pracowni Heizaburé Iwano.
Papier ten ze wzgledu na swojg dekoracyjnos¢ wykorzystywany byt do pisania
poezji, wykonywania opraw zwojow lub w introligatorstwie.

 Yiizen — papier niezwykle dekoracyjny, zamiennie nazywany chiyogami. Na-
zwa odnosi si¢ nie do samej techniki zwigzanej bezposrednio z czerpaniem pa-
pieru, ale produktu, w ktéorym wzory uzyskiwane s3 w wyniku wtornej obrébki
gotowych arkuszy. Washi tego typu w duzych ilo$ciach wykonywane byto juz
w okresie Edo i nawigzuje bezposrednio do bogato zdobionych tkanin o tej
samej nazwie. Dekoracja przenoszona byla na karty poczatkowo w technice
drzeworytu, nastepnie wykorzystywano ekrany z tkanin, ktére odpowiadaja
dzisiejszemu sitodrukowi. Papiery typu ytzen/chiyogami naleza do najbardziej
spektakularnych typéw washi. Bogate wzory czesto faczone ze zloceniami
i srebrzeniami sg niezwykle intensywne w swoim wyrazie.
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Papiernictwo w Japonii mozna postrzegac jako niezwykle odlegle, a sam region Echi-
zen znany jest waskiemu gronu specjalistow. Coz wspolnego moze miec zatem ta, wy-
dawac by si¢ moglo, egzotyczna technologia z polskim rzemiostem i naszg tradycja?

Przede wszystkim zardwno europejskie papiernie, jak i te na Dalekim Wschodzie
maja swoje wspdlne zroédlo. Wynalazek papieru recznie czerpanego przypisywany
jest Chinom i faktycznie z tego regionu, od pierwszych wiekéw naszej ery, znajomos¢
rzemiosta rozprzestrzeniala si¢ na Wschdd. Nieco pdzniej, bo od VIII wieku, sztuka
wyrobu papieru zaczeta dociera¢ rowniez w kierunku zachodnim, by z czasem, za
sprawa Arabow, mogta zadomowi¢ si¢ na kontynencie europejskim. Tak charaktery-
styczny podzial geograficzny zaznaczyl sie rowniez w sposobie wykonywania papie-
ru. Japonczycy rozwingli tzw. technike przeptywowa czerpania papieru, w ktorej sito
z masg papiernicza poruszane jest odpowiednio na boki, do tylu i w przéd podczas
formowania arkusza. W Polsce natomiast od konca XV wieku, czyli od czasu, gdy
technologia wytwarzania papieru pojawila si¢ na naszych ziemiach, stosowana byta
technika zanurzeniowa - sito wkladane bylo do kadzi z wtéknami, a nastgpnie wyj-
mowane w gore. Taki sposob znany jest takze w Japonii i nosi nazwe tamezuki (tame
- yzatrzymywac’, tsuku, tu udzwigcznione do zuku - ,wktadac’, ,,zanurzac”). I cho-
ciaz jest to mniej popularna metoda, stosowana gléwnie do wykonywania mniej-
szych kart, jak np. pocztowki, to funkcjonuje ona réwnolegle z formg przeptywowa
- nagashizuki (nagashi — ,powodowa¢, zeby przeptywato”). Jak wida¢, mimo réznych
metod czerpania, powstawanie samej karty, czyli laczenie si¢ ze sobg wtdkien celulo-
zowych, sprowadza si¢ dokladnie do tej samej zasady. Zachodzg identyczne procesy
aczace widkna dzigki wigzaniom wodorowym, ktére powoduja trwato$¢ arkusza.

Obecnie, ze wzgledu na nieliczne papiernie w Europie, ktore zachowaly dawne
technologie, papiernicy uczacy sie rzemiosta wyjezdzaja czesto wlasnie do Japonii,
aby tam nabiera¢ doswiadczenia. Wiele bowiem elementdw, ktére do dzis przetrwaly
w pracy japonskich rzemieslnikéw, mozna zaadaptowa¢ do prostej wersji europej-
skiej technologii.

Pozostajac przy procesach, przygotowanie masy papierniczej w Japonii i w Pol-
sce przebiega inaczej ze wzgledu na rézne pochodzenie niezbednego materiatu. Na
Dalekim Wschodzie wtékna pozyskiwane sg bezposrednio z roslin, w Europie wy-
korzystywane byly wtdrnie tkaniny wykonane z naturalnych widkien, jak bawelna
lub len. Tak rézne materialy wymagaja innej obrobki, wspdlny pozostaje jednak etap
ubijania. Proces fibrylizacji, ktéry wowczas zachodzi, jest kluczowy i co ciekawe -
i w Polsce, i w Japonii stosuje si¢ stepy (zamiennie z tataki bo i tataki ban). Jest to
rodzaj mlota, ktéry opadajac regularnie na wstepnie przygotowane widkna, rozdziela
wigzki na mniejsze fragmenty, pozwalajac jednocze$nie na ich lepsze uwodnienie.
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Nie tylko w samej technologii mozna szuka¢ podobienstw. Przybywajac do starego
mlyna papierniczego w Dusznikach-Zdroju, bedacego obecnie Muzeum Papiernictwa,
jak rowniez do warsztatu rodziny Yamaguchi pierwszym wrazeniem pozostaje gorski
krajobraz, w ktérym obie papiernie sg zakorzenione. Malownicze wzgorza skrywaja
budynki polozone na zboczach, wtopione w zielen pobliskich laséw. W Japonii
warsztaty zazwyczaj lokowane byty w gérach. Wynika to z prostego faktu, ze tylko
niewielka cze$¢ kraju to teren réwninny, w wigkszosci wykorzystany na aglomeracje
miejskie lub rolnictwo. Gorskie obszary jako trudne do zagospodarowania naturalnie
zajmowane byly przez papiernie. Z drugiej jednak strony ogromne zapotrzebowanie
na papier i dochodowos¢ interesu sprawialy, Ze warsztaty zaréwno w Japonii, jak
i w Polsce pojawialy si¢ w kazdym dostepnym i odpowiednim do tego miejscu. Po-
zostawal jednakze jeden, niezwykle wazny czynnik determinujacy wybor lokalizacji
wspolny dla papierni i w naszym kraju, i w Japonii. Jest to dostep do wody.

Papiernie zuzywaja ogromne jej ilosci. Cechg charakterystyczng tradycyjnych
warsztatow na calym $wiecie jest konieczno$¢ dostepu do tego skladnika, ktdry nie-
zbedny jest na wszystkich etapach produkcji papieru. Dodatkowo juz bardzo wcze-
$nie rozumiano, ze wazna jest jako$¢ wody, ktéra ma ogromny wplyw na wlasciwosci
czerpanych arkuszy. Gregor Kretschmer, ktory przejal mlyn papierniczy w Duszni-
kach-Zdroju pod koniec XVI wieku, doskonale zdawal sobie z tego sprawe. W wy-
niku jego zabiegdw, mimo ze mltyn znajdowat si¢ bezposrednio nad rzeka Bystrzyca
Dusznicky, zamontowano specjalne rury, ktére doprowadzaly do papierni bardzo
czysta wode ze zrodia umiejscowionego na sgsiedniej parceli. Woda ta bowiem po-
zbawiona byla skladnikow zanieczyszczajacych rzeke, ktéra przeptywala przez aki
borowinowe. Dbalo$¢ o rodzaj stosowanej wody miala zatem bez watpienia wptyw
na jakos¢ papieru, czego potwierdzeniem sg wysitki podejmowane w znalezieniu jak
najlepszego zrddia.

Podobng sytuacje obserwujemy w Echizen. Warsztat rodziny Yamaguchi potozo-
ny jest bezposrednio nad rzeka Okamoto, ktora od setek lat dostarcza wode do miej-
scowych papierni. Obecnie jednak ze wzgledu na koniecznos$¢ stosowania najwyz-
szej jakosci wody zaréwno papiernia rodziny Yamaguchi, jak réwniez inne warsztaty
korzystajg ze studni, ktdre czerpig z podziemnych zrddel. Ichibei Iwano IX moéwi:
~W Echizen woda zaliczana jest do tzw. migkkiej, a przeprowadzone w tym miej-
scu analizy wskazaly, ze pH wody w studniach i strumieniach jest takie samo. Maja
na to wplyw gtéwnie cechy geologiczne terenu. Prawie nie wystepuja tutaj zelazo
i mangan™.

Zaréwno zatem w Echizen, jak i w Dusznikach-Zdroju obecnos$¢ samej rzeki,
a takze dalsze poszukiwania w dostarczaniu najwyzej jakosci wody byty i sa priory-
tetem papierni. Nie bez znaczenia pozostaje fakt, ze w obu miejscowosciach znajduja
sie ujecia zrodlanej wody pitnej, co daje gwarancje jej wyjatkowego sktadu.

7 https://www.youtube.com/watch?v=UG9EMhwvRhI [dostep: 28.05.2022].
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Wspomniany juz Gregor Kretschmer nalezat do pierwszej rodziny papiernikéw,
ktorej losy sag udokumentowane. Zarzadzali oni mlynem papierniczym w Duszni-
kach w latach 1562-1709. Kilka pokolen przekazywato sobie to miejsce, pozostajace
rodowa scheda. Podobnie nastepni zarzadcy - rodzina Helleréw - przez kolejne po-
nad sto lat (1706-1822) traktowali papiernie jako rodzinne dobro. Ostatni r6d Wieh-
réw zamyka dzieje tego miejsca w 1936 roku. Przez prawie 400 lat miyn w Duszni-
kach przekazywano poszczegdlnym czlonkom rodzin. Zmiany byly wymuszone. Na-
stepowaly tylko w wyniku problemoéw finansowych. Taki rodowy model wiascicieli
papierni wida¢ doskonale takze na przyktadzie rodziny Yamaguchi. Ponad 100-letnia
historia japonskiego warsztatu zapisala losy co najmniej trzech pokolen. Charaktery-
styczny pozostaje fakt, ze manufaktury w Japonii noszg nawet nazwy wywodzace si¢
bezposrednio od nazwisk wlascicieli, podkreslajac rodzinny charakter. Same historie
papierni pozostajg jednak skomplikowane i bardzo czg¢sto trudno jest dotrze¢ do ich
poczatkow.

Wigkszo$¢ papierni obecnie funkcjonujacych w Echizen rozpoczelo swoja dzia-
talnos¢ w drugiej potowie XIX wieku (era Meiji). Zaczely one powstawaé po wpro-
wadzeniu w kraju nowego systemu gospodarczego. Byt to zatem czas nowych mozli-
wosci w Japonii, a konicowej dziatalno$ci mtynéw w Polsce. Rozpatrujac jednak XVII
i XVIII wiek zaréwno w Dusznikach, jak i w Echizen, papiernicy pozostawali wply-
wowymi ludzmi. Rodzina Mitamura moze by¢ poréwnywana z rodzing Kretschme-
réw i Hellerow. Wszyscy oni cieszyli si¢ w spoteczenstwie szacunkiem i uzyskiwali
wysokie dochody. Pozycja rodéw wynikala takze z faktu, ze papiernie w Echizen, jak
i w Dusznikach zwigzane byly z wysokimi urzedami. Duszniki zaopatrywaly kan-
celarie wroctawskie, a trzech zarzadcéw nosito miano nadwornego krolewskiego
papiernika, natomiast r6d Mitamura dostarczal washi na potrzeby rodu feudatéow
Asakura, dyktatora wojskowego Nobunagi Ody lub rodu szogunéw Tokugawa.

Osobng kwestig pozostaje poboznos¢ papiernikéw. Pomimo zasadniczych réznic
miedzy wyznaniami shinto i buddyzmem w Japonii oraz katolicyzmem i protestan-
tyzmem w Polsce wspolne jest odwolywanie si¢ do sit nadprzyrodzonych, aby te roz-
taczaly opieke zaréwno nad warsztatami, jak i ludzmi wykonujacymi zawdd papier-
nikéw. W Echizen jest to bostwo Kawakami Gozen, w Dusznikach by¢ moze odwoly-
wano si¢ do patronatu $w. Jana Ewangelisty, ktory do dzi$ jest opiekunem wszystkich
zawodow zwigzanych z papierem - nie tylko samych papiernikow, ale takze drukarzy,
introligatoréw, pisarzy i kreslarzy. Biorgc pod uwage, ze rodzina Kretschmeréw po-
zostawala protestantami i negowata kult swietych, to jednak nie mozna odmoéwi¢ im
wiary, ktdra przejawiala sie w ufundowaniu kos$ciota $w. Krzyza w Dusznikach. Na-
tomiast Joseph Ossendorf (linia Heller6w) znany byl ze swej poboznosci. Do dzi$ na
$cianach pomieszczen mieszkalnych w papierni widnieje scena biblijna namalowana
na jego zlecenie.

Podsumowujgc wiadomosci o dwdch réznych papierniach - polskiej i japonskiej
- zaskakujacy moze wydac sie fakt, jak zbiezne jest wspolczesne postrzeganie pracy
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papiernikéw przez nich samych pomimo dzialalnosci w dwdch réznych czesciach
$wiata. Zbierajac material o Echizen washi, w naturalny sposob pozostawatam zawsze
w kregu papiernictwa polskiego. Z wielkim szacunkiem przypatrywalam si¢ japon-
skim mistrzom, jednocze$nie zadajac sobie pytanie, dlaczego w Polsce tradycyjna
technologia nie przetrwata. Pewnego dnia dotartam do pani Antoniny Wisniewskiej
przez lata pracujgcej w nieistniejacej juz czerpalni papieru w Konstancinie-Jeziornie
i jest ostatnim pokoleniem papiernikéw, dla ktérych czerpanie bylo codzienng praca.
Podczas dlugich rozméw o papierze w pewnym momencie zrozumialam, ze padaja
doktadnie te same stowa, ustyszane wczesniej bezposrednio od Ichibeiego Iwano IX.
Dwie osoby, ktére nigdy sie nie spotkaly, ale ktdére dziesigtki godzin spedzily przy
kadzi, méwig o niezwyklej roli doswiadczenia ksztaltujacego mistrzostwo w papier-
nictwie. Konieczne sg diugie lata, aby wiedzie¢, jak wyczerpa¢ papier o odpowiedniej
gramaturze, barwie, teksturze. Pewnych rzeczy nie da si¢ zmierzy¢, zwazy¢, przelozy¢
na przepis. Tylko doswiadczenie ksztaltuje papier, ktory jest niezwykle wymagajacy.
Mimo zmarznietych dloni, obcigzonych plecéw i godzin stania przy kadzi pozosta-
je zrozumiana, ale nigdy do konca niewypowiedziana glosno duma i swiadomos¢
uczestnictwa we wspottworzeniu jednego z najwazniejszych wynalazkow cywiliza-
cyjnych ludzkosci.
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CODEREUEVOFEEIL. BIZNNDOLEICETEININETITODNTWELE,
SEZEORDUELT, 20T NDRNZERRUIZKEDNEARICEKITONT
WET WRBEFHEGSADEMAI THIRASNTVED), ILA—FRDOE!
A CIE. CNEIFZBRBARDIRBDKEEZ—BIZERITTOELE, ERZEB AL
BHAWVEEICE COARDPELIREASINET., WTIOBEIZHENTH, 7
IKDARIZLIDIT (R)ZRD T AAADPD LA TREAEDORBEBIOEEEZC
HLTWVEET,

EEUDBEIE, LEDITELEDIZKDOFTOHED T ELAAKRICKY, O
H BORITDHMHECIRTE, OB M EEBLOEREZ R DIFH L. UK
LZEICHVET, ETHRTEZELF TN, LEAMNEE B /OICRAI R
E¥TY,

EIMBADOLLOITIDRNNTWNELED. SIETSRFYIDORMNE
I TOWET, LO—xRHEFNIZRLCTY, o IR E—ART DKRDSE
[CERUE T 72010 REDHLISBOSNTET,

VIR BHDOFITEADMEREMNEIE
TiE: tR:108x 75 cm. #: 94 x9.5cm
FEHK: 1970FK

dAr: WORGERT (LOfok. #aith)

IR 2B (R 720213 ETHHZ NV TREISIARITNERYES
o (MNER), GRHEENICIE. R<EOEXZINENR (EITHROWR) (CHEEZE T T
AROMEFETFITBICLET, WO—xFKOIEHEH, HaiTIIEIC. BTT
ZEPFIROLOGMEVINIEESBAOSONTWET, BIOFELT, EET
[TRBEDBHONSNTNET,

CODEZEICKVBMHEDIZI N KD PRFHIAHET ., NRERITI9HIZKRIC
HERDH T, NELDOO/ZBHITHDIDIC/HDEFHALTNET,
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ESIELESEEM

sHi&k: 157 x 108 x 40.5 cm

FEH: 1980FE

SAr: WORGERT (LOfnk., #aEith)

MNWNiMEZ R o7co, RO BRBEICES ZENTEXRT, EHATICIE. W
O—ROIEDLIIC, BEMEL(IMEFENDRIGIIEZREOIEE=1E D
ROWSNET, S BRAFEERORBERDLFIASNTNET,

IO—=ROIEDEEHIT. REFTTOLREEOE LEEMIRTHIELZ
HDTYT, TEDRB(FKDNTHEZREFITIBEUTVEY. RWVMIDKRT
(CIEZDDENIADNRITON, HETEWDIREILTT BEDN > /MR ZE
BIBICHZETHOZAONDLDICIE>TVET, £/oo FAIDEKEICIEARADE
TEPMNBKANRITONTNET,

R DRVMAIREZREINLDSC, FERY EMFE(INDHMARDEL THY, £AIC
THOEDLDICAO>TNET., IN(F HEBRSHR OO TOOEMERB |\ TH
OICANLNET,

BEEORLLEIEEN

Tik: 132x53%x 13 cm

FEHK: 1990F 1t

dAr: WLORGERT (LOfok., #aEith)

MR ZBR/T2ODEMENDBE(L, e kA LITIELLDEEE (B)
EZTDORELDBEN () ZHASDHELZHDTT,

Hild & THZE ETORVWTHEATES\BELGOTNETY, THIl
THATICEEESN/ERICKY, KETICEDBLDDOEZL>DUZZASNDELD
(L8> TVWEY, EHMICIFERSF (TE) BRIToN, HIROBICEMZFTE
MEDEDICIEO>TNET,

Byl ZF- ARV BHRIBYEEIC L. RESDRED=DDIHEENEN
[CHOIBMFBEINEL, MHDOVUICIIARNATEDHUET N, ITE
CECEBDTEDENROONTNET,

HRRN\CECEYEICTFEENLME, Lzl THEDICRYSIL
MWTEEY., INICKY, —EICZHROFMMEZBEZENTEXY. itk TED
NIZBD DEICITHHEDSESZNDPSTY,
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BEERABLITH-HDEEZE

Tik: 130x51cm

FEHK: 1990F1t

SAr: WORGERT (LOfnk., #aEith)

FHEDO<KUTIL BEFIHHOSEUA LT BWVEIRER L, E2o<Us
FURLTHLTIKES(ICAHE>TWET,

19HFEDHERICEDE, EEED/DICIT, FTHEM<EENTREANEDS
MDITIEBETRTUERNTE T, TOMNOTZ2LENR, HlOMRAR T3emI &ICDE
EEDETNELET, BEHLD >N EENTE EOMADEHNZNO £
Mo TRAFT.,. IEZEICRIRIZEBELTT N, ZDLD(225~3 cmI&IC
BAFBEREEOMI. EOBEMFEINTNET,

RADIEERTBLOCHOTH, HIESBEDLIOAELUETLAZES
(VMREFIRDO LICELET, CNOSDOEEHTUHEEL VDD TIZAR =D,
B0 LICIEF @) EHONET, HhDOTIE, MDY ERES B /% TR
DIEBOFE GE) PBOLNTOWEL, IREE. LOZADEEHED. &
BN ENENEIRVEDENTNET,

BEARMICHBEZ. BEMDPRTEMZGEIT. FAIDSKITRAIT L%
RFrAF, FFITRUBDLADSEICH—ICEHE TO<HEETT., ZDLDIC
RBIAHERVE DT RUBEEOOEEIL, —HOMRE BT EIZEERY
RENET, BATELSBANSNTWAIETT,

BWNRER IO DRKRIREBKRE
Tik: M:110x 77 x5cm. B 98 x 45.5 cm
F: T

dAr: WORGERT (LOfnk., #aith)

BNZEDYDEZES /27K CBH) 2B <MK S (L. BEMDARCE
BENET FITRESLTERLEL IR TEONDFEDTEICEDE
BMEASNET, IWOMKSADIETIE, RZETITH L THEA GO E /IR
REDLIC BMEKIREETDERENTHUELL,

EARIBICAVVERELAZ T ICHKICERON TWEET, 127, flFtL
LTHREZZICEVWTHHRONSDPNEZRRILYCIT<THILEHYET,
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BOTHSKERWN=FRESSICFITZHDFUIR
SHik: 220x75x4cm

FEH: 1980FE

SAr: WORGERT (LOfnk., #aEith)

BN SR TFUICLET, BETTIEEICAFavnmpsENSN T
FIN, IMERIFZEDOIRERNAONB—REITHDEHBBLTOET, TRD
EE(F191emERFH>TWE TN, IBIZTEEICBMET RO ERITIEL
TEBEETYT, COIOBERGBIRESKSAAFTEIOIE, EDENEL L
=, MEICHRE T I ZET RoNARANSENEHASNTNET,

BOZEDYOFRIT. HRICERTH S, KERSZDICEESNET,
L. LICHREERZELSD. EATHEMASBSNREERENBNSNT
WELZ WA—xKRODIETIIERRDRI2—T L ANFERASINTNET,

ZDEDC, IO o= AKR I EfkEN=dbé, — T DRIBLTFL
RICBEURTIFENE T, BEIZLIKKBAFLENTWELED, ZREEDHTLY
BLLEBRIEAIEDHTEET, IOLTFEINAFRICIE, FELWEAONE
FN RECENDPHETEEYT, BOMNAERAICBHKUFMITONZREIIREIVLE
DEDITBESMDTHDEEDBHUET., —A. AICHEEN TUOVRWERIZ, F9E
THLBUET, £/ REHRICBRAZEDHUET,

FURICFNIEZREU T B /=HDRIE
Tik: 16.8x17.5x2cm

FEHK: 1990F 1t

dAr: WORGERT (LOfok., #aEith)

HHEZEF UARICUS Y LRV T H20IC RIEDSAVSNES . MR
Bl FEEDORIENEEBR/ZLLELTOET, LAMKSADIETDH. &
TOHEFEPASLLKTRBEEDRIENRAOONTEXL, &AL RIEDOLDY
(C. JAO—Z—ZRAWSIENE/E>TEE L,

BUELAG=HDRE

Ti&: 123x19cm

F: 20t KATER

AR WO (WOf0k, #aimh)

AEMPCENET DR DIELC LTI, M2 B <EXFE TH DT D
([CERUDMAONDZEMNDYET . EFRUELTREMBANSONDZEHHY
FL7c, RYBDOEDDPOOME TEETH. WIFNbIUEZETIET, ]
DS RAICLKLKTEIRELREREZBNET., MYZMZADIET, BEE
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BEDOEERNE UICLIEY, CoKURBZZR TEET.
WYELTHROBIFENTODDE, bAOT A A DR ZFER/EHETANE, /KIS
AT MTABELZHRTY.
RUZAL /2O DRI, MYZR O E(FOTOELDIC, £ ABIKITES
TWEY.

ILO—xROIEIETIE. HEOREEZIFIZITEICTFONTEELELE, 72U
(2. —EBDIIRIEEBbSN. EERHFHDPLUAEITGERNAEEDHEASN
Fl/z, PREHIMEFETFITEIHDUIC. BTIE—F—DEMIROR
FRCAN, BERTAHCLOTMNMERTIOICHAYELE, TENTHRE, B
WEDEKAITFONTNET, BRIZDAIEZECHBEXX/bN T ENWIY D
HY. ZRKIEFNERBEELE T FEDINRIITBA DRI NFEEY T, ZD/NE
TEWD RO ENUITRENEEEH-HLET,

WASADEERBEDFEREZEETHDITEHLNTT ., [AHILEHRICLD
BHDMWANONTELZDIIENTT., —RODELEZFEUICEZDHE, IRED
BHEIZ15ENS40ELSVDESZENA>TNDLEOTY, mHEFLWDIZH R
WHEETI<ODLLOITTY, BEMOFULMRIZ1980FERXNSDHDEEZ
SNFET. mOFDIT BELZAEFEIAEN/ZMMERTT, AMRXBEEFT
EBSADELTT(IESITHL 100FU EHFEILNTEEL,

NSDORAEIITRTIHREMDBAICEI>TESNELZ, §TH, HARIZIZ
BEEREEZEDEMDEENDHDHDD, TOEILFH->THY., FHEEEAD
FEICHIGLENTWER A, TZT . MTTOEEICREEIKTET S, BIE
TAHILETHEDNEREINTOWEYT, ILOMKZAHMNEREBIEL, #ETOAR
MEEIKELTTFULIREZ. KTICEKELTINEESBEMEZRELELL.
EYLH1M. BE HEL FRBROITRTHICBWNT, ENZHELLNDH
BEETY, Fel IBRZEICOALKEDBKIIBALONS D, FEHS, —
EBICTRXTHBIIEZRZWELTH, TENSERHVLETYT, INEEDZ
EMTEDDIT, —IBUYDBATY, a1t/ EESAE. BSMRE B E
5 BEEAEONTOWET, 2OLDIC. BADOHICES T, MKEEAIZFEOL
TI300FEDGIHKEETFO>TNDDTY,
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5. R =F - ARy )V A BHEEYIEEIC
HRESh/-EmMEDRE N

IO—xROFAMIETIE, EICHAITRRIGATELENTEELE BE
HR/NEHE D ENTOWEEDH>/=FDTY, COEVWEHBEOFICH, TTIC=
LB LBY, MR OEREIIZK(Th/=UET ., ZOMmOFEH. kDL
BEAEEICLY, T~U1. T~md] 0 T~ ] EFEENDDHB—HRREITT,

T EMICRHUTHEDS B (TONDIENHYET, i, BRHE. =4
HEOARRBITT, TNITINA. BEITIIRBAREDSHREDENMIN TEEL,

/o HATFHOLS(C, EICLURMEEXTHEbHUET, LUHM
<EHRCHEEXNTHEHTEEITN, TEZEICHENE<ELD
ZEHHUE T, MIEDEMITIARDIFIZINTOEERECE>TEY, M
DENL(CHRBENTIVET,

ZDMICH, M EDFETHAEITNKDDHY, = F, BV /NE
MEMIEINDIEHDYET, ZOWIT, AR ANBRICT K TESZO,
LHEZETHAENE A,

Fe MDA FIZIIESSICEENRAONDZENHYET, 72213, K
<HONBEEIDEBEFEDEBEVVDOTEICIT, GHINAFEETEMIN/ZH
IEHDENVDEREWPIADSNTINET,

MMORAEDSROZICRMEINDZEbHUET, 122 E BEESDZD
DRFTEEHAVUDOFIEIL, B\ HEN, BREIIEIETTN, IXTHE
HMEMFIEINET, ZDIEFD. BRBFETEEFETH, SAOFK=HIC, EIC
ZEEL TEEREVVDSHDHHUET,

DI B ES ITEADFTMOTEURZZIEIETHY, or=UE K
RIETBHEETEE A R ZF- IRy LA BHRIEMIEEN(T. S (T
DEEIFEOIL I a3y D RFEMB T EGFEHRES SHIREDE (BY)LE
BEERE)NDOFEINELE, ZITEH HLETHAIEL T, FITRRINTD
DEBNLUET,

o BE-HAILENROAETY, 1338F(CHETTEDICLY., FHTEE
ANDEBEEBENEN/=ESNET, COEDOFIKIZIFIEILSERDDHY,
SMNEPREENLTCEBRCHSELADDICEL TN\ =/, HEZE
[FUHETHIREABICERSINE L, AHIZICHOEY, AROERE
HEZETANEEZERLTWELE SMOBABCELEFLEOFE=
FTHREOARNEFNEDIRL L (Vo= 18HELDEKICIL, [BSHTHARD
BEWDELWEZL, AEOFTHEICEELESNTNET, 25LT
FEE(I TNEFOHHEDMVIE. BUYDOB A, BRETDEFEZT
IEE. AXEORBEL TRIELEL, IREL. REREIE W\ o /=HE
CHREZMOEMPLIASORMEL THHESNTNET,
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82

B — S THEREDSMBICEINTWBSE DK TY, #ATX. 200
HMORKRNTEEMTY, BEOEL(ISHILETTHEIEEDODNTNE
T, HEOHMFIIIRTFLEINT, RICHITFTELENTW ==, L
MWHEUEL, CNICKDBERIZD, BIHEOKREAEBHTT., a2k
£ (1185~13335) o (L. BEBEDEZEOHESNIIENALDOICHAVE
U7z, 8L, LODWBIL/ZEVNRY, LhDSHEICEDERY. EIK(C
I RERYICHFEINE T, ARICHETICHBASINTEELE, 9
MENSNENS, FICEELAXEDERKICHAWSN I, FHE
KO BRBECTEFEZALEBICAVWSNELE, WETIE. KU fE
TYERBICEUHEL T IEDRECEDEMELTHAIN T
9.

IIBE - FLERNSEHOEBERORNGHUIKTY, MimICKEMER
BT DROERNHUET, BAIZETEMIC. HBO—HITLIE (LAY
FOR) TEICERDET, BOD W/l E EZEC L F<EHEI5EL
BICKY, COIOGERER T ZENTEET, TO—EDRNIZET
HEM T, AT CTHIFBAKRE (9T F) Mo\ TWSITEE
DIGHFKIL. BB F=ESADEIRFATEDWNTWET, SR ELIVE
O, FREKOZODORMESND(T D, BYORBSZEDET ODEM
ELTHIHEESNTWET,

HOE - 2B OSEGHh2ARNZFRTT. O Z(EDHYDFED
FIZ. BA3BODWVHEREEHBIBICESL, EOLOGEREEDIT
7.

KE - IKEBEHEDODELZOCNERFHET I IFBREINSGCHDEN
IR T, M FETRNSEIEANL KEERETIETERS
NET, COEUDITOBSEIT, BAKEAIZKTIVEE TN, KFEEE
FTOICMREDEDRE, BRENHNSNTINET, BIFIK(ICERED
(F7=3LE. DCHERTHREEB A ERE, RIRFSEIETT,
VoMIF—SEDR N THCHIRDBHDEREZ N LS E/=FHK T,
ZDEHICIF. FTELBORMEBEMITILD, HHEEE(CO>MITEN
SRAMUET, TOEREZDBREEICH TS ETHREZ(\>/2ABE
LET, ZL T EWEEDYDRIRICTEFIEDBEETEENIEDHIET
BEERBLEY, IS EITESIAEND L BB IFITOMIT
SNFHEEHT. SERDBHDEREL TR D L ISEOV) ESUET,

B - ZEAICHENSEHOO>TELMK T, BOMEENT
EEBAEFEILKHNET, =4, Y3 M. B BB EOEMERY
B TEMTNET,

BEDF - FLZBEANSEGHAFETYT. BHFLEHEFEINTOEL
72 HEDHEIZERETENON TN =120, BRBEERZEHHUET, &
BNEERNIMMOSHEH A ERIED/-0. COZBITHRLENTL
F9. BEICHBONEEDOLNTNEDT, BETDOEDFIIFICENGES
N, TOFEIIEEZMICHENSINTIET,



R =3 TRV BHRBYIER IC T B N/BATFE OB N

B — SEIDB AL, BRBFEDNSHREEICIRA TEA X KRR E
EZRITDHLD. 1875FITIKEEZZ (T, BOFEEEEZRLAL, 5612
BODPTEXXREBFHLWEBREEABLUELA, COBEEIRZZFEAL. BB
BEROERIEICKESEBL., 1878FD/NN FETHEEHMESNEL
7o F AIBEPEEDORITTHEETINELZ, B, 19195 (TFHED
ENET I AIEHDOEXAEICHERBINEL -,
BBV EXXFRBUERA, LT KDHZETOR W LbOEMA
HDTT, MO Tl RO v oD ESNTNELE. &
[FIFEIERBFOEENIUANSNTONEY, A v IR E A
FEEMIRISENLDEMFTD=0I12, AERAIICIHF>THS, O TK
S<TEH BT THOOFEEFEDEWDEEZZVRLET, TOLTENLD
EANTHS, FOOSTHUKITTERERLET.
R — TREEDHE(EINDFICHUNENTEONIEVK T, k&
Sl AR Z B /=D DEETII /3L, FMITEREZROHDIFHEEIETE
ETY, I CITIARRICIE. HERODICRELLEIDEFEZRLAL
T. REDKBIHEMBESNTWEL=, D TIE, RERTHEEDSDIFEN
TWELED, PR THERIY = ETBFENEBASINELZ, TN
(T IREDVIVORZ)—=EIRIICHBLO TWEY, Z0OEER (L, FIHEC
FELEOCNTEETIN, SHICLIBOEUNRIONDZEHHY
E
BMULAN—XFRUSBNHUEBEERNP A TNT, KICHhSTEIRBREE
EM-oTRAEY. ML EERBE T, BEEDOLICBRZET D). BB
MEHIET BAmmERRLET. 3—0O v/ TIE IR T EDOEE
ELTEMLEANTVELED, BRADENMLULANIL, SIEDEIEM
ZABAT A EEHMELTOVEL
BEAD -EEHL —BRLEEBATHSEN IR TY., IREL E
B (CHEABIEROMMEINTNED, BNHAIFFRZIF(FK
WDBSEN =0, HEEHIZDHAIC UM ES /LN =8, DB D ELS /R
BMERLIIEICEVET, THOMEE(IRDEZEZDIFHIET. MK
YEIIBET, HATTE COREITIRBRICHEZELE L,
BEUHNF B IEDVUDERE TRIDEIZEROH ThHIHRF THEERZI
AT=FHE T, MBI (SHEYBEOKY 28, Bl BN oD
HITEBNADDPRUEENE T, BFOEXFELETO—TETT,
HRUAR—HOMUHEED(F B 2B T > /=B ODISFICD
FHEEHERBLUATETY, £BEEBOZENVORED LITELS
BEDIEIMIZ, \o/mASBIZBATHOEW=EERZ R TRV /=R
(CBRIFEDPHVET. AECTZOEYLE. KEIToEUELEE
BREDIFHZIENTEET,
BEAN-TECELLERDRMEZHET THOFHCIADIFIKTT., D
&l WAE0I—Ov/ASTHAVLLNTNET,
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6. IES AR

HIREBDHDENOIR—F U RAITEEZD L, BETEWVDE#ZEE> T
BZOHEMARENIE—BUDANICRENDEBWNEYT, ZALFMEDOVUIL,
R—SVROGHEIEEIIES=LDAEDBYUIEEZNDTLLOD

THREEEZIHOFNIE, A—Ou/NEBEZNZNOEBOGEHIT. BL
EENSRELIEHDTY, FREDHEMIPETREASN., 1ELENSORF
[TEHUEL, BmEICIE. FTARTLABDSHLICTHEMAERINL THS, B
BT TRENICEDOO>TEELE, SOLD GBI AET, KO X
[ZHIENEL=, BATII, EMEFTRIRAEAICEVFNTRUEE DR
MEELEL, R—F U RTIE 15HIERICESOLBEURFT M M GHoTE/
LA AR LEEEOR (RO -ENEZTDEE LT E LT TR& LTS
NTWELE, NI, BOBEETEEINSBARTIIFHAFEET, MIORIK
ZREGEICRUVBEDRDYICHRICAWNSNEZENHYET, COLDIT, %
FZFERBVUETH, WL O—R @ E BN TRAEHOESEVWVDRE(Z2<E
UTY, i xkFREESTORFDIET, TREEBESNDDTT,

IRE A—AyNTEREGH AR ES (T TOWSIEI D EL<Eo7/=,
ITEZ#EITBAFIEATEEERBODLOIC/E>TWET, TNIE. BATSES
NTELENBIEDEHIE. I—Oy/NOLYUERLFTEICICEATES NS
T7,

BRICHEBLLDZRMOEWNDS, BRER—SROMEDEY A IZEA
UET, METIIEY DS EZEZENCHELTOET A, I—Av/STIEER
CHEMAREDKAREZM T TEADSBENICHEEZ2E>TOVEL, EMIC
EHLETIMIAEFHOARELKELRYE T, METRRIHELTOEYT, 747U
JUE UML) (CBWTIE, R—Z R THREARTH (NEFELMEROLDHY
ELTO)IBAZAVTH#ZINEREL, kERNPILTNELE,

LTWDDFEELITTIEHYEE Ao R =8 IRy LA B IEYEE
HHEWEHETETH, IWO—FKOFRILETH, T BDRIICENDDIF L
DO TY, ELWEICIIDEFNENOIEIZENZRICHENTWET. H
ATlE. FORIEFIZERELEFEDEOISGERSINTE20. M ITEITZE
NSICES R WNVUH(SII L TOWET, 7272, BATHR—F 2 RTHIEADE
B3I ZREHEESH =520, BmEEITE USRI ZEIINE L=,
Ll MEICBWTEMR TEDREM RIS MEEILo/=DIL, KDHEFRT
L7

BURIIAREBDKEEELET, BIETROIRTIZEVNTKDRAIRTH
HZEF HEPRDODEDIEICEWTHBEBLTWET, £/, DL LEHVUIG,
IKBICHRESEASINDAIENMONTEEL, R =5 - IRy LA D&Y
MIBZZ(THWN LI -ObyFI—b, COEEISEBRBLTOEL
7z TRIZERF Y7 - Rl U ANDOBEICHYUE L /=D, RITIEKRMhERND
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MNDEBENT=IKTIZEL, BHATHEDILDEZKEFATEDLDICHKEEE
(FTELU, Eo&, LWVKICZE o=l %, FPEMRRERETE/DTLL
D

HENCDWTHRILELSBIENEZF T, IWO—FKOMEITE (LREA)IZ
T<ELTWET, EBOIED. DN OKEFIALTEELELE, L LRI
(F. KVKVVIKEEERT D720, ILO—REEBOTIETIE. HEKZFIRL
TOWET, AMRBEBFTmEESAIL. ROLDITEHBAL TWVET — MEaTok(
KT, ICENITHP KD RMKDpHIIEUTY ., thx D E % RBEL
T BDER A DL IENLDTY, |

ZDEDIT, R ZF - XRIILATHHAEITH, JIIOBEICII T B & ZL
T. ZICTHREDKENRATZIEE ENSEERINTEELE WTHD
thigt, EREIKDEEMTHY, HFITKENRONVEIIEFECELET.

LD LTI Iy FI—I3, U1OTEEFRITE IR A DR RICAE
FNFELE BOIFRARY D ZF - IR ADEUR T FE %1562~ 1709F ()T
TRELTWELE, INEZ(THEONEALIL—FES., 1706~1822F(TM(FT
ITEERUIARELLTEATONELE, BEITFDERICT—IL—HRAHEN
FUED, 1936 FEICHB#EICIVTIEDREZRERENELA, LO—K
DIEICH BFEULICOAEU=ZARLUEDNRELL TEATEEERNHUE
T, BATIE RELLTCDGEHEERBTEIHNHDLOC. BE—EREDOENEDE
FIEOHUNZICRBRENTWNET, 7272, TEDERIIEM 1=, gl¥E
FTHEEDDIZEH L WNSENHRUHUET,

AT CIRROMBIEIL, (FEAEN19HILBFICAIZELELE, BB
FFICED BEGEDRENZEOMITELRVELZ, BARTIIFHZLHEEAD
EREMNE, R—SRTERERIENRBZRZ TOELE, 72720 17
~ 18R EIRYIRDE, Rl ZF - XR LA THEBAITH, TEICITIAWNLE
EPRESEEL TN EIEDSTMUET., ZHIRIZ. ZLyFI—FRPOAL
IWRELUTNBEEZFT, BOIFHETERHIN, HETLE. WTIOIE
HIENDERWDHENUERO>TOEL, Ry ZF - XRwILA/DITEIF. O
VITDERIHEMAL. BEE=ZRIEZHAEOSUREE(CRYITS
NFEL. ZHNROBAIEE/Z>/HE R, BENAKFORBEE. @)
JFERICHEZMOTNEL,

Fe  EONLOERIDHEBITEZHDONHUET, AARDEBEEL(LFH. ZL TR
—SROANYOERRTOATRAY N ERICIIKRERIRIZVIZHUETH.
TN THRBEAMNLEEICLSIIELBABENDMEEZKRDDRE(ILT
WET, AT EEFAESN, Ryl ZF- IR/ T RLEI/ NS
ZFEEANELTOVET, BBIANRT RBALZIT TS FRIZESE, RAZE
E R BRELQEHEBEDRZITRNTOEERETDHEELSNTOET, 7
OFRYUMEMEE WOy FI—F(E, STHICTEEAEZTEDZEITDH
UEHATLED, R ZF - IRy LA DE+FRHSEZHMBMICKIELT

7 https://www.youtube.com/watch?v=UG9EMhwvRhI [dostep: 28.05.2022].
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W=ZEDo BMLDHo/=l EEZHENTY, £ AVIL—EORREHES
A—E7 -yt RILTZHEMCEI>/-IEPHMoNTWET, BIETERA
DIEFBOEEICIE. BOKEBEICLVIEINZEED—FEMNAS THEOTLE
ER
DI R—FVREARDEURTEELENTHD L, IR (Z (LIRS D
(TEENTOWETD, BALBOAEICHITHIEB(IBEIFELEB > TNDIE
WAMYVES, BETHRICDOWTORAELEED TIKOEIZ, BRER—F R
SURIEADBESAICHENTOELZ. BAOBAICDWTHN(XES T EH
BEMNREOTWELLED., ABICHAER—ZROGHIEERZTLES -
DOMEEBICEOIDITHUEL=, S3ELIEZoMITF T, FAESN /O X5 F
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1. INTRODUCTION TO WASHI, OR JAPANESE
HAND-MADE PAPER

Washi ¥0#. A single word which contains the essence of the craft. This is because wa
#0 means Japanese, while shiffft means paper. In Japan, however, you will most often
hear a more popular word used to refer to ‘paper’ — kami #f. That is the original word
which for centuries had no alternatives.

The emergence of the word washi in the second half of the 19th century was a ma-
jor event. What was it that necessitated specifying that the paper was made at home,
that it was Japanese? Why was the term kami no longer enough? With the opening of
the country to Western influences in the second half of the 19th century, which took
place after more than two hundred years of near-complete isolation, papermaking
also underwent major changes. This transformation was a result of adopting mech-
anised production methods. The first paper factory was established in 1875 (Shoshi),
and quickly grew to become what is known today as Oji Paper Co., Ltd., one of the
world’s largest paper manufacturers. The factory building was constructed in what is
today Tokyo, and a sign of the times is that its construction was supported by Frank
Cheethmen from the United Kingdom, as well as Thomas Bottomley and the broth-
ers Thomas and John Walsh from the United States. Considering the strong influence
of foreign technology, it was inevitable that the existing papermaking craft would
undergo a metamorphosis. The common terms hand-made and machine-made pa-
per, which draw a clear line and are used across the world, were supplemented with
a completely new word by the Japanese, one which put a strong emphasis on the
familiar origins of washi.

In Europe, no country makes use of such terms as English, Italian or Polish paper to
refer to its type instead of its place of origin. The production methods used are largely
uniform and constitute a shared heritage. The same is not true for Asia, however. The
papermaking technology which originated in China gradually spread to neighbouring
countries, giving rise to many local varieties which retained some common features.

It is believed that the people of Japan learnt how to manufacture paper in the 7th
century. Some researchers claim that this happened sooner, positing that since paper
itself had been in use even earlier than that - large quantities were used in associa-
tion with the adoption of Buddhism, which used the material as the medium for its
holy texts — questions must have arisen as to how it was manufactured. However, it
is not until 610 that specific information emerges regarding the arrival of a certain
monk from the state of Goguryeo (known to the inhabitants of the Japanese Islands
as ‘Kokuri’ or ‘Koma’) on the Korean Peninsula. The following description of the
monk can be found in the Nihonshoki (the Japanese Chronicle, 720):
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In the spring of the 3rd month of the 18th year [of the reign of Empress Suiko - 610],
the king of Koma sent the monks Damjing [Jap. Doncho] and Beopjeong [Jap. Hojo] as
a gift. Damjing knew the five books [the Five Confucian Classics]. In addition, he was
skilled in making paint, paper and ink, and [could] build water-powered stamp mills.
It is likely that it was then that the first such stamp mills were constructed.!

The first paper workshop to be established was closely associated with the imperi-
al court. The state-owned Zushoryo (Office of Books), and later its subordinate office,
the Kamiyain (Paper Manufacturing Plant), manufactured paper which was known
for its very high quality. However, due to high demand, new workshops gradually
began to appear across the country. The imperial papermaking workshop ultimately
fell into decline in the 14th century, and the development of the craft was taken over
by other papermaking workshops, which were primarily concentrated in such former
provinces as Echizen, Mino, Yamato, Izumo, Mutsu, Satsuma, Settsu and numerous
other areas. The centuries that followed saw the papermaking industry grow at an un-
precedented rate, with countless workshops operating nationwide. Their prosperity
remained unthreatened until the introduction of machine production in the late 19th
century. In the early 20th century, Japan was home to more than 68,000 traditional
papermaking workshops. Currently, this number is estimated to be approximately
700. According to comparisons of traditional and mechanised production volumes,
the output of the former is 2000 tons of paper annually, while the latter has an output
of 17,000,000 tons.?

The history of washi, its role and how it changed over the centuries can be traced
by analysing specific use cases. After all, paper is present in nearly all aspects of hu-
man life: it is what laws are codified on, it conveys religious tenets, it is used by artists,
and serves as our everyday companion (in the form of architectural elements, letters,
books, posters and packaging).

As has already been mentioned, the origins of Japanese papermaking are closely
tied to the imperial court, and although systems of governance have changed over
the centuries, washi has always been an ever-present element of Japan’s politics. Most
importantly, its sheets were indispensable to managing the affairs of the state. The
original system of governance - ritsuryo (lit. ‘criminal and administrative-civil law’)
— which drew inspiration from the Chinese Empire, was largely based on family reg-
isters, which always existed in two copies, one stored at the central office, and the

! Translated from the original Japanese (Nihonshoki. 1974. Iwanami Shoten: Tokyo, p. 194) into
Polish by M. Kanert.

? Data acquired from materials available at the Oji Paper Museum in Tokyo (Kami no Hakubutsuka).
It is exceedingly difficult to estimate how many traditional paper workshops operate in Japan today, as
they are scattered across the country and are frequently small-scale establishments employing a single
papermaker. In addition, some statistics also include mechanised paper factories. It is thus difficult to
arrive at any reliable numbers, with most statistics being in fact estimations.
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other at the seat of the local government. This model required very large quantities
of paper, in addition to forcing individual provinces to manufacture their own. All
administrative needs only served to increase the demand for washi. When we an-
alyse Japan’s tumultuous history, particularly that of the unification of the country
in the 16th century, it becomes clear that the warring feudal lords, although they
would raze castles and temples to the ground, always went out of their way to pro-
tect papermakers. The Echizen papermakers’ guild (Jap. za) was granted special seals
(a protective symbol and essentially a patent mark) by Nobunaga Oda (1581) and
later by Hideyoshi Toyotomi (1583) and Hideyasu Yuki (1601). Chests from the Edo
period (1600-1868) used to transport washi to the shogun court of the Tokugawa
clan, which de-facto ruled the country for more than 200 years, can still be found in
Echizen. The trend of using only the highest-quality paper for the drafting of official
documents remains alive to this day. An example of this is the imperial court, which
capitalises on the skills of the Echizen masters when it needs to announce the birth
of a new heir, for example.

State policy is also intertwined with the economy. Washi as a commodity was an
important product used for paying taxes in the feudal system. In addition, it was the
first attempts at paper money, or trade notes — hansatsu and shisatsu (in local use in
han - feudal domains - or privately by local merchants or temples, respectively, from
the early 17th century to the second half of the 19th century), which drove advance-
ments in papermaking techniques, leading to the development of special types of pa-
per which were used in 1871 for the production of banknotes introduced across the
country. Their appearance was inspired by Western designs, but the material used,
which had to meet the highest quality standards, was washi.

Presenting paper as an element of the organisation of the state - its presence as
a material necessary for the performance of specific tasks - still describes but a por-
tion of its significance. In response to the needs of those in power, new technologies
emerged, focussed on the appearance of the sheets themselves. Such types of washi as
hosho and sugiharashi (thick, very durable sheets) were used as official paper primar-
ily for writing down orders and laws. Torinoko, on the other hand (smooth, glossy,
with a tinge of yellow) has remained the customary type of paper used for diplomas
and certificates. The appearance of the paper depended not only on its purpose, but
also on the general trends at the time of its manufacture. In the Heian period, which
saw the development of noble culture, the economically and educationally privileged
aristocrats produced a unique culture whose important aspect was composing poet-
ry. Washi was adapted to this sophisticated lifestyle, resulting in paper that was very
elaborate in how it was decorated - it could be gilded, silvered or dyed. In the Edo
period, on the other hand, when Japan was divided into dozens of feudal domains
ruled by warrior-families, simple, even austere-looking variants were more popular.

Another sphere of life where washi figured prominently was religion. A major
aspect of Buddhism is transcribing sutras — shakyo, which is an important religious
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practice. The teachings of Buddhism most likely arrived in Japan before the knowl-
edge of how to manufacture washi, but papermakers quickly adapted their processes
to this important practice. Some of the most beautiful transcriptions are sutras writ-
ten in gold or silver on special, indigo-dyed paper. Such scrolls constitute the most
valuable of artefacts, and are stored to this day in temple vaults and museums. By
contrast, Zen Buddhism prefers completely different types of washi for its religious
practices. This particular sect has always used modest, simple sheets bereft of deco-
rations.

There is one more major sphere of everyday life which combines utility and art.
Such architectural elements as dividers (shoji), sliding doors (fusuma) and screens
(byobu) began to gradually emerge from aristocratic mansions and feature in com-
moner architecture. In the Edo period, art such as hanging scrolls (kakejiku) and
woodblock prints (ukiyo-e) became so popular that eventually, aristocrats, samurai
and merchants could all express their social status and preferences using paper. By
the end of the Edo period, approximately 50-60% of Japanese society could read and
write — this had a direct impact on the development of all printed media, including
books. The demand for paper only grew in the Meiji period - construction offices
were established en masse (in response to the development of railways, architecture
and industrial machinery), the Japanese post was established, and compulsory edu-
cation was introduced.

Today, traditional, hand-made Japanese paper seeks new avenues in following
modern trends, resulting in the emergence of completely new forms of paper. Some
artists treat washi as a malleable material and not just a sheet of paper, such as Eriko
Horiki, who uses paper fibres in spatial installations. At the Genji Kyoto hotel, the
artist references traditional paper forms used for house windows, however in this
case, a completely new form of Echizen washi was used and installed in an innova-
tive fashion which complements modern architecture. Another construction-relat-
ed example is the brilliant architect Kengo Kuma - an artist who draws inspiration
from traditional crafts while translating them into the modern language of art. The
interiors of the Tokyo Olympic Stadium feature Echizen washi used as wallpaper, its
austere texture complementing the concrete.

The future of washi largely depends on how Japan and the rest of the world will
continue to change. Just as paper has remained an important part of human life for
centuries, it will certainly continue to reflect the practical needs of humankind for
years to come, while combining them with a yearning for beauty.
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2. THE GODDESS KAWAKAMI GOZEN -
PATRON DEITY OF PAPERMAKERS

In 2021, a set of items arrived in Poland from Japan related to the following paper-
making workshops: Yamaguchi Kazuo seishijo and Ichibei Iwano IX seishijo (a paper
workshop whose owner bears the prestigious title of Living National Treasure), in
addition to a collection of washi produced in Goka, a part of the Echizen region tra-
ditionally associated with papermaking. In addition to these items, the Museum of
Papermaking in Duszniki-Zdréj was gifted with a truly unique exhibit — a kamidana
(lit. ‘god shelf’). This small altar used for home worship was part of the Yamaguchi
family’s paper workshop, and symbolises the special providence extended by the god-
dess Kawakami Gozen.

According to legend, a mysterious woman appeared one day on the banks of the
upper Okamoto River (in the eastern part of what is today Echizen) and said the
following words: “This land is unsuited for agriculture, but you have clean water and
forests brimming with natural riches. I shall teach you to make paper. Make it, and
you shall be wealthy’ She taught the villagers how to hand-make paper, after which
she vanished.

This legendary figure is worshipped to this day as the goddess Kawakami Gozen
- the ‘Lady from above the River’ She is a special deity. A shrine dedicated to her
was erected at a paper factory belonging to the Ministry of Finance in 1923, which
officially makes Kawakami Gozen the patron deity of all Japanese papermakers. From
her seat in Echizen, she blesses all master papermakers, and the region is thus not
only a hub of the craft itself, but also of its spiritual aspect.

The worship of the goddess is part of Shinto - the native, animism-based reli-
gion of Japan. It is a belief system which draws a connection between man, nature
and numerous ‘spirits’ (deities) known as kami, which occupy a special place in the
system. Paper plays a role in this world where deities are everywhere, and although
the etymology of the word kami is different when it refers to gods and paper, the use
of the same sounds to refer to both has acquired symbolic meaning. Washi, consid-
ered to be among the most important traditional crafts, is presented as a divine gift
from Kawakami Gozen, something that is special - something material, but also with
a connection to mysticism and spirituality.

The home of Kawakami Gozen is the Okamoto-Otaki shrine, located in Echizen.
According to historical sources, the temple was erected in the 5th century. The build-
ing itself changed over the centuries, and it was not until the end of the Edo period
that it became what it is today. Its architectural style is somewhat unique, as it is an
example of a modified nagarezukuri style, where the main building (honden) reserved
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for the deity is directly connected to the space intended for the faithful (the ‘hall of
worship, haiden). Traditionally, the two buildings should be separate and connected
by an additional structure (heiden), but the Okamoto-Otaki shrine is one large build-
ing with connecting pavilions and intersecting roofs, resulting in a very expansive
construction which greatly deviates from the original style, in which the roofs flow
along distinct lines reminiscent of waves. The large roof of the Echizen temple, cov-
ered with the bark of the hinoki tree, or the Japanese cypress — Chamaecyparis obtusa
— is an unusual combination of a hip and gable roof. This expansive structure looks
like a series of mountain peaks or cascading waves, which symbolise vitality and en-
ergy. The beauty of the shrine is further enhanced by its rich sculpted decorations: the
front is adorned by such sculptures as a phoenix, lion, dragons and flowers, while the
sides and back of the building are decorated with scenes from Chinese legends. The
shrine is actually one of a pair of temples constituting a complex known as a honsha
- arural temple located at the foot of a mountain. The other shrine is located on a hill
accessible by following a narrow path. It is known as yamamiya (‘mountain temple’)
or okumiya (‘inner temple’). There, the ‘body of the deity’ (shintai) resides in a figu-
rine of the goddess.

A particular expression of piety is a festival known as matsuri. It is a typical Shinto
celebration during which worshippers pray and organise various jubilant events to
commune with their deity, ask it for divine favour and thank it for the luck they have
had so far. In a country which is at the mercy of the forces of nature and depends on
its environment for survival, coexistence with all beings — animate and inanimate
alike - is of particular importance. Trust in the deities comes into play particularly
when engaging in various crafts, where certain processes cannot be fully controlled
and depend on factors that are sometimes difficult to determine.

In Echizen, the matsuri for Kawakami Gozen is usually referred to simply as the
Washi Festival, and is organised every year between 3 and 5 May. The associated cele-
bration at the shrine entails prayers, purification rituals and blessings. A very visual-
ly-impressive and also meaningful element is the special kami no mai play combined
with a kamikagura and a procession with a mikoshi.

Kami no mai is a very simplified form of the no genre of theatre, where a panto-
mime is presented with music played in the background. During the festival at the
Okamoto-Otaki shrine, a girl plays the role of Kawakami Gozen, using gestures to
depict every step of the process leading to the production of washi — from cutting oft
branches to drying finished sheets on planks of wood. Afterwards, during the kami-
kagura, young boys repeat the teachings presented moments before. Using the same
gestures, they regale the gathered faithful with the sacred legend from 1300 years ago,
this time by singing.

An important part of every matsuri is a parade or procession with a mikoshi.
A mikoshi is a portable temple, usually gilded and richly decorated, which is car-
ried on the shoulders by the worshippers, or, in this case — by the papermakers. The
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presence of the figurine of the goddess makes the mikoshi a sacred space, which is
carried to the five neighbouring papermaking villages collectively known as Goka
(Otaki, Iwamoto, Oizu, Shinzaike and Sadatomo). The procession navigates the nar-
row streets, wandering from temple to temple and banging on drums. It is customary
that before the local residents leave the temple, they attempt to keep the mikoshi
for themselves by preventing it from leaving the temple yard. Brawls erupt between
groups of men, loud shouting can be heard, and the commotion raises clouds of dust.

The three-day festival is a joyful celebration and an opportunity to meet up with
friends and taste local specialities. On the main street of Echizen, which is the loca-
tion of the museums collectively known as the ‘papermaking village’ (washi no sato),
a little town is constructed for the occasion. Its many stands representing individual
workshops promote and sell their products, whose variety is enough to make your
head spin. The festival is a celebration on all levels: of religion, spirituality and life.

The kamidana which has been brought to Poland is a typical Shinto sign of piety.
Altars to individual deities are hung or placed in homes, offices and other workplaces.
In the papermaking village, which is part of Echizen, such altars are an ever-present
and extremely important element of the local workshops — and they are always ded-
icated to Kawakami Gozen. The kamidana of the Kazuo Yamaguchi papermaking
workshop was placed in the centre of the wall overlooking the papermaking vat, near
a window. A simple model of the temple stood on a wooden shelf, accompanied by
the dishes used to serve food for the goddess: a candlestick, a flower vase and a carafe
for serving water or sake. Also present was a rice straw cord known as shimenawa
and specially folded strips of paper referred to as shide, both laden with symbolism.
These white symbols of washi signify that the place has been purified. They are usual-
ly hung on a shimenawa, forming the boundary between the sacred and the profane.
The most important part of the altar is a figurine depicting Kawakami Gozen. The
sculpture is more than 50 years old, and is a traditional depiction of the deity used
by sculptors and painters alike. Kawakami Gozen is depicted in the centre, seated (in
some versions on tatami mats) and wearing a kimono, with hair gathered up and with
an uchiwa fan in hand.

As the kamidana is a sacred object, transporting it to Poland required a special
ritual. In July 2021, the Yamaguchi family brought the altar to the Okamoto-Otaki
shrine, where a special prayer was said by a priest to escort the spirit of the goddess
back to whence she had come from. During the ceremony, the priest gave a memo-
rable sermon in which he hoped that Kawakami Gozen would bless all Polish paper-
makers the same way she had been looking after the papermakers of Echizen.
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3. THE PAPERMAKING WORKSHOP OF KAZUO
YAMAGUCHI OF ECHIZEN

The Yamaguchi family workshop is located on a mountain slope. The tall mountain
is part of the Gongen range, and contrasts starkly with the flat land on which most
of the modern-day city of Echizen is located. The distinct landscape has been shaped
by volcanoes and tectonic activity, which resulted in a surprising juxtaposition of
a plain and a mountain range. When one journeys to the workshop from a nearby
village, such as Takefu or Sabae, the hill seems to appear very suddenly, jutting out
from among the surrounding verdancy of perfectly even fields of buckwheat and rice.
The transition is very noticeable, geographically as well as socially. This change in
terrain necessitated a different style of work, leading to different customs and even
different personalities among the local populace. The change is one from an agricul-
tural area to an austere, mountainous landscape surrounded by forests, from an area
crisscrossed by main roads to paths which can be narrow enough for only a single
car to be able to pass through at a time. It is a transition to a very picturesque, but
completely different world.

The workshop itself is actually part of the tiny village of Otaki. Together with the
neighbouring villages of Iwamoto, Sadamoto, Shinzaike and Oizu, it forms the Goka
region, which is one of Japan’s most important papermaking hubs. Nearly all build-
ings in the area are paper mills. Current-day Goka is located in the eastern part of
the city of Echizen. However, until 2005, it was administratively part of the town of
Imadate, which became Echizen after merging with the nearby town of Takefu. It is
located approx. 160 km north of Kyoto, on the territory of a former province by the
same name. This is important to note, as the name Echizen washi thus not only refers
to the contemporary paper industry, but also clearly references the 1300 years of local
washi production.

Architecturally, the workshop building out of which the Yamaguchi family op-
erated for many years is a typical wooden structure — featuring a single large room
with no dividers, covered with a gable roof. Its large interior is outlined by wooden
walls with a long row of windows placed one after another. This type of construction
is typical of the majority of the workshops. It exemplifies traditional Japanese archi-
tecture, the only modification being the use of glass instead of washi, which was used
in the past in conjunction with wooden window frames. The building is a simple
workshop where all steps of the papermaking process can be performed under one
roof. Larger or more wealthy workshops feature multiple buildings or rooms, each
dedicated to a specific stage, such as chiriyori (fibre cleaning in strainers), mould
dipping and drying. In the case of this particular workshop, the large space available
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could be divided into separate sections — one corner was where fibre cleaning vats
were installed, and another was the location of the dipping vat, with spare equipment
stored in the mezzanine.

The building’s location near the bank of the Okamoto River is also distinct. After
all, papermaking workshops require large amounts of water to operate. This is why
they are located near a stream, which winds its way along the hillside, forming the
boundary of the area where paper is made and the fibres necessary for its production
are prepared.

It is difficult to determine when the Yamaguchi family workshop was established.
We know for certain that it happened more than 120 years ago. The studios final
owner — Kazuo Yamaguchi (now 91 years old), made paper by hand for approximate-
ly 75 years. It is confirmed that he shares his profession with his father and grandfa-
ther, but, even though records regarding his ancestors go back seven generations, the
exact date when they began making washi is unknown. The workshop was ultimately
closed in 2019, after the death of Mr Yamaguchi’s wife - Mrs Kinuko Yamaguchi.
Considering the advanced age of the owner and the fact that his son - Kazunori
Yamaguchi - pursues a different career, the production was shut down. However, the
family tradition has not died out as a result - Mr Kazuo Yamaguchi’s youngest broth-
er — Shohachi Yamaguchi - still operates his own papermaking workshop. Estab-
lished in the Taisho period (1912-1926), it is located some 250 metres away from his
brother’s establishment, and its staff has also reached a high level of craftsmanship.
The skills have thus been passed down, and the family tradition lives on.

From the late 19th century until its closing, the workshop employed a total of ap-
proximately twenty people. In its final years, however, the workshop was only staffed
by Mr and Mrs Yamaguchi. It is a typical sign of the times. With the arrival of machine
production in Japan in the 1870s, hand-made paper fell into decline. The time-con-
suming nature of the traditional methods and the resulting high prices, as well as
the enormous demand for paper, led to paper factories dominating the market. It is
said that, shortly after World War II, what is now known as Echizen was home to 50
traditional workshops. Only half of those remain today. When one considers the age
of the craftspeople, which often ranges from 50 to 60 and sometimes even 80, then
even despite the fact that there are still young people eager to continue their family
traditions, it is inevitable that the number of papermaking workshops will continue
to decline. This is exacerbated by the difficulty of acquiring plant fibres (decreasing
number of plantations) and the changing lifestyles of the Japanese people, who no
longer need as much washi as they did in the past. An example of this is architecture,
which in the past used paper as a material for walls and doors (shoji, fusuma), and
sometimes even floors (a type of paper known as yuton), as well as house equipment
and decorations (screens — byobu, and scrolls — kakejiku). Modern interiors are no
longer designed with these elements in mind. However, some papermaking work-
shops crafted paper for exactly these purposes.
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Virtually every workshop makes a different type of paper. Although certain types
are popular across Japan, a wide variety is used, and the product always differs with
regard to its dimensions, colour, weight and texture. These variations may be minor,
but craftspeople see them as significant, as they influence how they work with the
washi and impact the final result of their projects. In the past fifty years, the Yama-
guchi family workshop manufactured hand-made paper sheets primarily for visual
artists — mainly woodprint (mokuhanga) makers, and earlier also sheets used for cal-
endars and decorative paper (komagami), in addition to the most premium-quality
type of paper made using gampi fibres. The workshop produced relatively large quan-
tities of paper.

In the past, the washi made by the Yamaguchi family was sold to specialised
wholesalers. In the final years of the workshop, however, the paper was made pri-
marily to order for use by artists. Among those who purchased washi crafted by the
Yamaguchi workshop was Toshi Yoshida (1911-1995). This brilliant woodprint mak-
er’s works sometimes contain descriptions which reference the Echizen origins of the
paper. Yoshida’s connection to the region is evident in the subject matter of his works
as well. One of his prints — the ‘Papermakers’ Shrine’ — depicts a torii gate leading to
the Okamoto-Otaki temple.

The best proof of the premium quality of the work performed at the workshop is
the fact that Kazuo Yamaguchi was eventually granted the title of “Traditional Arti-
san’ (dentokogeishi). First introduced in 1974, this title is conferred by the state and
certifies that the technology used in the manufacturing process has remained true to
its original form.

Kinuko and Kazuo Yamaguchi’s life revolved around the workshop. The owner
was involved in the craft since childhood, working there together with his father and
brothers. Making washi became his livelihood shortly after he graduated from school.
The master papermaker knows no other life than that of the craftsperson. Neverthe-
less, he himself admits that it is hard work. After World War II, many workshops
transitioned from hand-made to machine-based production methods. However, Ka-
zuo Yamaguchi remained faithful to the traditional technology. But change was in-
evitable. Ensuring the high quality of the paper involved time-consuming processes,
which meant that fewer sheets of washi could be manufactured as a result.

The workshop operated all year long. Winter is the most difficult season for Japa-
nese papermakers, as temperatures inside the workshop barely exceed zero degrees.
According to Kazuo Yamaguchi, winter is when the highest-quality washi is made,
and this fact has always triumphed over his own comfort.
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Washi is a traditional craft, and so its business aspect is coming to an end. It is dif-
ficult to continue working without additional financial support from the state, which is
why young people find it difficult to cultivate the tradition.

Kazuo Yamaguchi



4. ADVANCEMENTS IN PAPERMAKING
TECHNOLOGY AS DEMONSTRATED BY TOOLS
FOUND IN KAZUO YAMAGUCHI’S WORKSHOP

In 2021, equipment from the Kazuo Yamaguchi Papermaking Workshop, named af-
ter its owner and closed in 2019, was brought from the city of Echizen in Japan to
Poland. The Museum of Papermaking in Duszniki-Zdréj thus acquired what is most
likely Europe’s only antique, yet fully-functional, set of tools covering the entire washi
manufacturing process — from fibre preparation and pulp making to the drying of
finished sheets. It is important to note that the tools were gifted to the museum by the
Yamaguchi family, for which everyone in the traditional papermaking community is
extremely grateful.

Mr Ichibei Iwano IX, a Living National Treasure of Japan, also deserves special
thanks, as he added two very important tools to the set: a fibre cleaning knife and
a cauldron for boiling plant fibres. These two items are indispensable for the process
of preparing fibres as part of the papermaking process, and sadly neither could be
found in the Yamaguchi family workshop. Thanks to his selfless support and exper-
tise, the Museum of Papermaking in Duszniki-Zdrdj is able to present every major
step of how washi is made.

The individual tools - their history, construction and purpose - have been ana-
lysed by comparing these recently-used items with data presented in a report on the
state of papermaking compiled in Echizen in 1872.° That is approximately the time
when the Yamaguchi family workshop was established. The descriptions, written by
a certain Chuzo Kobayashi, are based not only on a first-hand account of the actual
state of the papermaking industry, but also make references to papermaking process-
es dating back to the Edo period. Therefore, the information below refers to contem-
porary papermaking, draws a comparison with the period when the workshop was
first established, and also makes references to previous traditions spanning hundreds
of years. The continuity of the technology is thus presented — of the processes them-
selves, as well as the associated tools, which have changed little since the early days of
Japanese papermaking in the 8th century, as even if some modernisations have been
introduced, they have never made any original methods obsolete, with which they
now coexist.

* Kobayashi Chuzo, Echizen kamisukizusetsu, 1872, Washi sokan Nihon no kokoro:2000 nenki/ Washi.
The Soul of Japan, fine Japanese Paper in the Second Millennium, Kyoto 2006-2011 pp. 70-87, 178-184
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Kozo plant fibres: shirokawa
Time of manufacture: pre-2019
Place of origin: Yamaguchi family workshop (Yamaguchi Kazuo, Echizen)

Plant fibres are the main material used in papermaking. In its final years of oper-
ation, the Yamaguchi family workshop used fibres acquired from the kézo bush (sev-
eral species of paper mulberry — Broussonetia kazinoki, Broussonetia papyriferia and
Broussonetia kaempferi). It is the most popular fibre crop in Japan, as well as the rest
of Asia. Papermakers use the outer layer of the stems, which are usually harvested in
late autumn after all leaves have already fallen (they can be harvested in early spring
as well, however). The plants are then steamed in special devices — entire bunches are
placed over a cauldron filled with boiling water and covered with a tight-fitting lid.
After they are cooled, the stems are torn into strips of fibre, which are the primary
material used for making paper. This is done by hand, often collectively by the entire
local papermaking community.

In the past, the Yamaguchi family workshop also used plant fibres acquired from
the gampi plant (Wikstroemia sikokiana). These are the highest-quality fibres, which
result in delicate, glossy, extremely smooth and transparent sheets. However, gampi
resists all attempts at cultivation, and therefore it is necessary to harvest wild plants
which grow in the forest. The bushes can still be seen scattered between other trees
growing on the hills of Echizen. However, the majority of Japanese papermakers are
unable to collect enough of the material, which makes this type of washi increas-
ingly more difficult to obtain. A potential replacement for gampi fibres is mitsumata
(Edgeworthia chrysantha), which can also be used to make smooth, glossy paper.
These bushes, similar to kézo, can be cultivated, which helps in acquiring the mate-
rial. However, mitsumata is a different plant, and the resulting washi is considered
a differed type of paper. Therefore, it was mostly due to the difficulty of acquiring
gampi fibres that the Yamaguchi family focussed its efforts on kozo. It is important to
mention the fact that the workshop exclusively used bushes grown in Japan - specifi-
cally in Ibaraki Prefecture, which still has numerous plantations. Nowadays, plant fi-
bres are commonly imported from Thailand, China and Laos. However, experienced
papermakers will always say that home-grown kozo has different, better properties.

Specialised businesses deliver fibres to Japanese workshops in the form of large,
dried bunches. In the final years of the workshop, this form of distribution was also
used by Kinuko and Kazuo Yamaguchi.
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Fibre cleaning knife: hocho

Dimensions: 23 x 6 x 2.7 cm*

Time of manufacture: ca. 1920

Place of origin: The workshop of Ichibei Iwano IX - Living National Treasure
(Echizen)

Fibres stripped directly from stems actually consist of three layers: the outermost
layer, mostly consisting of dead plant matter, which is black in colour and known
as kurokawa (what is known in the West as bark); the middle layer, green in colour
- amakawa - and the white layer — shirokawa, which is closest to the pith.” It is the
white layer that is the most desired part for papermaking purposes. However, in or-
der to acquire it, a series of procedures is necessary.

After the bark is stripped from the stems, it is dried and left tied in bunches so
that it can be stored for long periods of time. When a batch of the material is being
prepared for pulp making, the bark is soaked for a significant period of time, tradi-
tionally in a river (now a dedicated water-filled container is most commonly used).
Directly afterwards, it can be repeatedly stomped on, which causes the water and
mechanical movements to clean the bark. However, one of the fundamental pro-
cesses is the removal of the black and green layers from the bark using special knives
(in special cases and for specific types of washi, the green layer is kept intact). Every
strip is cleaned individually, one after another, centimetre after centimetre. The bark
is placed on a special block and scraped with a knife, whose dimensions and shape
allows the user to remove all unnecessary layers, as well as such undesirable elements
as knots and burrs.

The aforementioned businesses which deliver plant fibres to papermaking work-
shops usually offer pre-cleaned shirokawa. This is an extremely practical solution,
saving the papermakers’ time, which can be used for many other complex processes.
Kinuko and Kazuo Yamaguchi would purchase such pre-cleaned materials in the fi-
nal years of the workshop.

The cleaning process itself can also involve such further stages as redrying or whit-
ening. The purpose of redrying is to preserve the material for a longer period of time,
while whitening is important if the goal is to create sheets which are a lighter colour.
Whitening takes place when the fibres are still submerged in water, and is a natural
process involving sunlight and the water itself, which flushes some of the plant ele-

* All dimensions are given in the following order: length, width, height. If only two dimensions are
listed, the order is either length and width or width and height.

® The Japanese names can be translated as follows: kurokawa- black bark, amakawa- sweet bark,
shirokawa—- white bark. The word ‘bark’ is used here to refer to the outer parts of the stem. However, it
is important to remember that papermaking primarily makes use of bushes, and thus their bark is not
synonymous with what is commonly understood as the tough outer layer of trees. This part is known as
the inner bark - phloem.
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ments. In addition, in winter, fibres were placed outside in the snow, which facilitated
the desired changes. Nowadays, the whitening process usually involves chemicals,
such as chlorine compounds, and takes place at a later stage.

Fibre boiling cauldron: kama

Dimensions: 58 x 38 cm (height with base - 61 cm)

Time of manufacture: ca. 1910

Place of origin: The workshop of Ichibei Iwano IX - Living National Treasure
(Echizen)

Boiling the fibres in an alkaline solution is a key stage of the washi manufacturing
process. This is because while the structure of the plants contains the much-needed
cellulose and hemicelluloses, it also contains lignin, which adds stiffness to the fibres,
as well as sugars, oils and fats. If only the cellulose is to remain, it is necessary to boil
the entire strips in a chemical bath, which usually takes place in large metal caul-
drons, usually built as part of a brick oven with a fire underneath.

As described by Chuzo Kobayashi in the late 19th century, in order to acquire aku,
or lye found in ash, it is necessary to:

First, mix ash with rice bran. Place straw at the bottom of a barrel, add the ash
mixture and pour hot water in. Let the liquid trickle out on its own through a tiny hole
in the barrel. Remember to fill the hole with cedar leaves - this allows the ash to soak
properly.

The next stage involves boiling the fibres:

Put the white fibres into a cauldron filled with very hot water - too hot to touch -
bring it to a boil, and then remove the fibres. Pour half of the liquid into the lye barrel,
and dispose of the rest. Place the lye in the empty cauldron straight from the barrel, then
add the heated fibres. Boil for about an hour, and try to break off a piece with your fin-
gernails. Stop boiling only after the fibres can be easily separated.

The process as it is described here was no longer used in the final years of the
Yamaguchi family workshop. Instead, popular chemical compounds which are in use
across Japan were utilised: sodium carbonate, calcium hydroxide, and even caustic
soda. These compounds were placed in a fibre boiling cauldron equipped with a ded-
icated water heater.

However, this does not mean that traditional methods have been completely
abandoned. The workshop of Mr Ichibei Iwano IX, who bears the prestigious title
of Living National Treasure, continues to make washi to order using methods which
are very similar to the above description. The master papermaker utilises special ash
made by burning buckwheat. Other workshops make use of ash from wood-fired
stoves and heaters — in the past these were kitchen stoves, while today devices such as
standalone wood burners are used.
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Strainers for cleaning fibres: shoke/zaru

Dimensions: 43 x 26 cm

Time of manufacture: early 21st century

Place of origin: Yamaguchi family workshop (Yamaguchi Kazuo, Echizen)

After boiling, the fibres once again undergo a tedious cleaning process. The chem-
ically treated strips gradually separate into smaller fragments (although always along
the fibres). Previously hidden tiny knots, burrs and now-darkened impurities are ex-
posed. They all need to be removed.

The traditional cleaning process — chiriyori - originally took place in a kawakoya,
a simple hut built near the bank of a river (the name literally means ‘river shack’). To-
day, however, a separate building containing an artificial pool which imitates a long
stream is used instead - such a solution can be seen in the workshop of Mr Ichibei
Iwano IX. The Yamaguchi family workshop used a different system, however. There,
large water tanks were located in one of the corners of the large workshop room. This
solution is common in workshops located in a single main building. A shared feature
of these solutions, regardless of how they are arranged, is that the water in which the
sieves are submerged is allowed to flow, and there is usually enough room for several
people to lean over the sieves and spend long hours cleaning.

The chiriyori process itself involves placing fibres in strainers submerged in water,
and then scanning every strip for any impurities which could mar the uniformity of
the paper - different-coloured or bunched up fibres, etc. It is a very arduous process,
although critical to the quality of the finished product.

The strainers themselves were usually woven and made from bamboo. Today,
however, workshops predominantly make use of large plastic structures instead, and
the Yamaguchis were no exception. To make work easier, chopsticks, similar to those
used for eating, are often used to fish single fibres out of the water.

Fibre beating tools: tataki ban - countertop, and tataki bo- beater
Dimensions: countertop - 108 x 75 cm, beater - 94 x 9.5 cm

Time of manufacture: 1970s

Place of origin: Yamaguchi family workshop (Yamaguchi Kazuo, Echizen)

The beating of the fibres is an important part of preparing them for the main pa-
permaking stage. Traditionally, beating takes place on a large, thick wooden board
(most frequently made of cherry wood). The board must be highly durable, as the
fibre strips are beaten using a wooden mallet. In Echizen, and thus the Yamaguchi
family workshop, the customary tool for this purpose takes the form of a stick ending
in a long, wide plank, usually made of maple wood. However, in the Mino region, for
example, the beater is cylinder-shaped.
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The process itself is extremely important - it causes water to be pressed into the
fibres, which helps them separate on their own. As described by Chtizo Kobayashi
in the late 19th century, the fibres resemble ‘torn cotton’ after this stage is complete.

Papermaking vat: suki fune

Dimensions: 157 x 108 x 40.5 cm

Time of manufacture: 1980s

Place of origin: Yamaguchi family workshop (Yamaguchi Kazuo, Echizen)

After the beating stage, the fibres are rinsed and are now ready for the papermak-
ing process, which takes place in a vat. Traditionally, the vat is a wooden crate, and
the Yamaguchi workshop is no exception. It is the oldest type of vat, and has been
declining in popularity in favour of metal or plastic containers.

The vat from the Yamaguchi workshop consists of several planks bound together
at the corners with metal nails. The upper part features new planks, most likely added
to reinforce the entire structure. The vat works in a similar fashion to Polish stave
barrels, which become waterproof in contact with water. In addition, two handles
have been added to one of the long sides. These were used to hold a ketanage, a type of
vertical wooden plank which supports the open deckle frame (keta) when a finished
sheet is being removed. Along one side, near the bottom, is an opening blocked with
a wooden dowel. This opening makes it easier to empty the vat.

Additional equipment includes two long wooden boards known as ottori. These
are placed directly on the long sides of the crate, and can be moved left or right along
the edge. That is where the screen is put after a sheet has been made.

Mould and deckle: keta

Dimensions: 132 x 53 x 13 cm

Time of manufacture: 1990s

Place of origin: Yamaguchi family workshop (Yamaguchi Kazuo, Echizen)

The papermaking screen itself consists of two elements: the screen itself, or su,
and a special mould and deckle, or keta, which holds the sieve. Together, they are
referred to as sugeta.

A keta consists of two wooden frames placed on top of each other and fastened
together with metal buckles which can be opened. The lower part is made up of sev-
eral small planks arranged parallel to one another. Their purpose is to hold the screen
which is laid on top of them. However, they are also important as they help water
drain off. The upper frame features handles, which are used to move the sieve during
the papermaking process.
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The Museum of Papermaking in Duszniki-Zdréj received three keta moulds of
different sizes. These correspond to the different dimensions of the associated su
sieves, which also differ in size. This is a distinctive feature of Japanese papermaking,
in which, while several main sheet formats exist, every workshop generally has its
own characteristic screen size.

The moulds acquired by the museum are unique for one more reason. Specifically,
the upper part can be divided into two halves using an additional plank. This makes
it possible for two sheets to be made simultaneously during the laying process (the
plank covers the screen, preventing fibres from sticking to it).

Papermaking screen: su

Dimensions: 130 x 51 cm

Time of manufacture: 1990s

Place of origin: Yamaguchi family workshop (Yamaguchi Kazuo, Echizen)

In Japanese papermaking, the screen can move, or, in other words, the entire con-
struction is flexible. This means that after a sheet is made, the mat is removed from
the keta, placed where the sheets are stored after they are made, and then removed by
folding (rolling) it slowly and gradually.

According to our 19th-century source, bamboo is first cut into very thin pieces,
which are then carefully sanded. Afterwards, using very thin threads, the bamboo
sticks are connected while leaving 3 cm gaps between them.

This distinct method of binding is reflected in the finished sheets. Traces of it can
be seen in the form of faint lines which become visible when a sheet is held up to
a light source. These are known as chain lines, and are typical of hand-made paper.
The gaps vary between 2.5 and 3 cm in the case of the sheets made using the Yama-
guchi workshop screens.

In addition, the bamboo sticks which make up the screens also leave an impression
on the paper (laid lines). This takes the form of lighter-coloured, tightly-packed lines
perpendicular to the chain lines. This visible screen pattern is not always desirable on
the surface of a sheet, which is why a fabric was usually placed over the bamboo screen
to make the impressions less noticeable. In the past, the fabric was made waterproof
using kakishibu — fermented persimmon juice — but today, synthetic fabrics are used, as
was the case in the Yamaguchi workshop. A black mat is attached to the su.

The vat and the screen are where the papermaking actually happens. The process
itself involves submerging one of the sides in fibre-filled water, and then tilting the
deckle so that the fibres are distributed evenly across the surface of the screen. The
submerging and tilting process must be repeated several times to make a single sheet
of washi. This technique is known as nagashizuki, and is characteristic of Japanese
papermaking.
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Table for storing finished sheets: top - shitoita, base - shitodai
Dimensions: top - 110 x 77 X 5 cm, base — 98 x 45.5 cm

Time of manufacture: unknown

Place of origin: Yamaguchi family workshop (Yamaguchi Kazuo, Echizen)

The table for placing wet, freshly made sheets is located near the vat to the right. It
has no set dimensions, and every workshop makes its own table to match the size of
the sheets it produces. In the case of Kazuo Yamaguchi’s workshop, the table is made
from wooden planks with a loose top.

Fresh, wet sheets of paper are stacked directly on top of one another. No separa-
tors are used except for a relatively thick type of thread. This thread is placed along
the sides of the sheets, close to the edge, and helps find where one sheet ends and
another begins.

Paper drying boards: hoshiita

Dimensions: 220 X 75 x 4 cm

Time of manufacture: 1980s

Place of origin: Yamaguchi family workshop (Yamaguchi Kazuo, Echizen)

Finished sheets of washi are dried on wooden boards. In the case of Echizen, gink-
go boards are primarily used for this purpose. According to Chazo Kobayashi, how-
ever, the most common material in the past was katsura, or Cercidiphyllum japoni-
cum, all boards had a height of 191 cm, and their width varied depending on the type
of paper made by the workshop. Acquiring such large planks is far from easy. The
length and width requirement means that not all trees can be of use due to their size.
In order to get maximum use out of the boards, whose size determines how many
sheets can be made, both sides are used by papermakers.

After they are made and stacked, the sheets are pressed to remove water. The sim-
plest method was to weigh the stack down using a rock placed on a wooden plank, or
to use a simple lever press, which was also weighed down with a rock. The Yamaguchi
family workshop used a modern electric screw press for this purpose.

After this pressing, the sheets are attached to the boards and continue drying.
Individual sheets are removed from the stack and placed on the boards, which were
placed outside in the past. They were sometimes also left indoors, and the heating
would help the sheets dry faster. This drying method causes the sheets to be optimally
tense, and ensures that both sides have different properties. The plank side remains
smooth and slightly glossy - the plank itself is very smooth and silky to the touch.
The external side, on the other hand, is slightly coarse and irregular.
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Brushes for smoothening drying sheets: hake

Dimensions: 16.8 x 17.5 x 2 cm

Time of manufacture: 1990s

Place of origin: Yamaguchi family workshop (Yamaguchi Kazuo, Echizen)

Wet sheets are placed on the boards using brushes, and adhere to the surface after
they are smoothed. Chuizo Kobayashi mentions that red horse hair is optimal for this
purpose, and that is exactly the type of brushes used in Kazuo Yamaguchi’s workshop.
The signs of wear on the tools tell the story of the work they have witnessed. Many
contemporary workshops also opt for rubber rollers instead of brushes.

Neri mixing tools: kai

Dimensions: 123 x 19 cm

Time of manufacture: turn of the 21st century

Place of origin: Yamaguchi family workshop (Yamaguchi Kazuo, Echizen)

In addition to plant fibres, the papermaking process also makes use of a very im-
portant substance known as neri. In certain regions of Japan, some types of washi
are made with the use of clay, and rice flour was also used in the past. Neri is a gen-
eral term which also includes plant extracts, and the only shared feature of these
substances is they are used to make a viscous liquid which plays a very important
role in the washi manufacturing process. Its purpose is to ensure that the fibres are
properly distributed in the water vat (it prevents them sinking to the bottom), and
slows the rate at which water drains off the screen, offering more time for making
the sheets.

The most popular plant used for making neri is tororo-aoi (Abelmoschus manihot).
The roots of this plant are crushed with a special hammer, and then soaked in water.
This process is used to extract substances which form a viscous slime, which is then
filtered out using a piece of cloth.

Neri is stirred using a special stick ending in a disc-like shape. The shape of the
tool makes it easier to take the material out of its container.

The Yamaguchi family workshop largely remained true to the original technol-
ogy. Some processes were simplified or replaced by modern tools, as in the case of
the electric press and the electric water heater. The aforementioned fibre beating
mallet (tataki bo) was also replaced with a mechanical device known as a naginata,
a type of metal fan which separates fibres placed in an oval bowl. Yet even despite
these changes, the entire technological process has remained faithful to the original
idea, which may appear very simple, but is actually extremely labour-intensive and
requires a great deal of experience. This is because many of the steps have no set
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guidelines, and it is the master papermaker who determines when a stage has been
completed. Every process influences the final result, that is, the quality of the sheets,
whose properties must conform to set standards.

It is difficult to determine exactly when the tools used by the Yamaguchi family
were created. The form of the majority of the traditional instruments has remained
the same for centuries. The family members recall that the items from the workshop
are between fifteen and forty years old, the youngest being the strainers used to clean
the plant fibres. The papermaking vat is estimated to come from the 1980s, similar
to the sheet drying boards, while the oldest element appears to be the fibre beating
board - it is estimated to be approximately forty years old. The equipment from the
workshop comes from much earlier times owned by Ichibei Iwano IX. The bast knife
and cauldron are about a hundred years old.

All items from the Yamaguchi family workshop were made by local craftspeople.
Modern-day Japan is home to specialised businesses that focus on making paper-
making screens and similar tools. However, their declining number means that they
are unable to meet the needs of all papermakers, who are forced to enlist the help of
local craftspeople or make their own tools. Kazuo Yamaguchi made his own tataki
ban table top, a timber manufacturer from Echizen made the drying boards, and
a carpenter made the tataki bo mallet and the papermaking vat. The most difficult
tool to make is the screen - su. Its creation requires a particular set of skills, tools,
materials, as well as a great deal of work and time. In addition, many screens are re-
quired - every workshop has at least several. They must also be repaired from time
to time, if not outright replaced. Nevertheless, individual craftspeople still agree to
make them. Echizen is home to Mrs Tamie Anegawa, who, in addition to hand-mak-
ing paper in her spare time, also makes screens. This demonstrates that local artisans
support those papermakers who continue to cultivate their 1300-year-old tradition.

112



5. EXAMPLES OF ECHIZEN WASHI COLLECTED
BY THE MUSEUM OF PAPERMAKING
IN DUSZNIKI-ZDROJ]

The Yamaguchi workshop manufactured types of paper typical of Echizen washi —
primarily hosho, although it was known to make ganpishi and komagami in the past
as well. This short sentence contains three terms which demonstrate the variety of
washi and the diversity of terms used in relation to it. These terms often have the
common suffix shi (an ideogram which is also sometimes pronounced kami/gami),
whose meaning is simply ‘paper.

One of the methods of referring to washi is to specify the material the sheets are
made of. This gives us three main types: kozoshi (kozogami), ganpishi (gampigami)
and mitsumatashi (mitsumatagami), which are made from the kozo, gampi and mit-
sumata plants, respectively. Echizen is also known for its mashi paper - in this case,
the sheets are made using hemp fibres.

Another naming convention is based on where the paper was made. In such cases,
the name contains the name of the town, as is the case with Echizen washi. This term
specifies where the paper was manufactured, but encompasses several types of sheets,
which often differ greatly from one another. Virtually every prefecture still has its
own papermaking villages, whose names survive in the names of their washi.

Another general term is komagami, for example. It is a general name used for dec-
orative paper, of which countless varieties exist. New patterns are constantly being
made, and are only restricted by the imagination and creativity of the papermakers.

Some terms specify the term they are attached to - kizuki, for example, means
primal, pure or close to the original technology. Thus, a popular term in Echizen is
kizukihosho.

There is one more method of differentiating various types of washi - it refers to its
application, and so fusumagami refers to paper used for fusuma, for example. Such
sheets are usually large and feature decorative designs. Individual sheets also differ
widely in regard to their colour, texture and weight. Yet another type of paper is kai-
shi - literally ‘paper placed between the folds of the kimono; as it is used during tea
ceremonies, when it is placed inside the kimono and used as wrapping for sweets or
for wiping the tea bowl.

The naming convention is thus not uniform, and the large production volume
which still makes use of traditional technologies makes it even more difficult to arrive
at a classification. The list below includes some of the most popular types of washi
for which Echizen is known. It contains descriptions of several exhibits from the
enormous collection gifted to the Museum of Papermaking in Duszniki-Zdréj by
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the Fukui Prefecture Washi Industrial Cooperative (Fukui ken Washi Kogyo Kyodo
Kumiai) and and Washi no Sato (a coalition of Echizen museums).
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Danshi - this type of paper remains among the most unique varieties of
washi, and its production methods are kept secret. Echizen is currently one of
the main places where this type of paper is made. It is believed that it was first
invented in the 8th century. Back then, the sheets were not dried on boards,
but instead hung on ropes, which caused them to wrinkle. The parallel stripes
visible on the surface of the sheets are what makes danshi unique. Since the
Kamakura period (1185-1333), the texture has been obtained by pressing
a sieve against the sheets. Several varieties of danshi exist: koshibori (small
wrinkles) yokoshibori (horizontal pattern) and hishishibori (diamond-like
embossments). This type of paper was particularly prized by court officials
and the samurai class. Due to its unique appearance, it was used for particu-
larly important documents, writing poetry and wrapping sweets consumed
with tea. Currently, it is also used for wrapping important objects as part of
various ceremonies, printing certificates and making fusuma.

Gasenshi- a type of paper which originates from China, and whose appli-
cations revolve around calligraphy. Its surface is conducive to smooth brush
strokes, and the texture delicately absorbs the ink. This type of washi is made
using a mix of various fibre types: mitsumata, Hamilton’s spindletree (Euony-
mus hamiltonianus), bamboo, straw and cotton.

Hikkake - this type of washi features a glossy pattern that contrasts with the
otherwise matt surface. Metal moulds are used for this variety of paper. These
moulds are submerged in a vat containing fibres and then taken out so that
the fibres stick to the matrix. The resulting pattern is placed on a mat, and
then transferred to a clean sheet of paper. The fibres which accumulate on the
mould are not tangled, instead aligning themselves with the metal structure,
resulting in a glossy pattern.

Hosho - this type of washi originates from Echizen. In 1338, master paper-
maker Kamon Dosai presented the feudal lord of this area with this variety of
paper, which he had ordered. This type of washi later became popular among
the samurai class. It was made using kozo fibres, was relatively thick and per-
fect for writing down orders and drafting documents by such a high-ranking
official as the shogun. For centuries, it was also the official type of paper used
by court officials and monks. Texts dating back to the 18th century (the Wa-
kan Sansai Zue - the Illustrated Sino-Japanese Encyclopaedia, and Shifu — the
Registry of Paper [types], which contains a history of paper written by Seichi-
ku Kimura) agree that hosho is the highest-quality washi due to its elegance,
smooth surface and natural colour. In the past, this type of paper was also
used for cleaning swords, as wrapping for important gifts, kaishi (wrapping for
sweets during tea ceremonies), and also as document paper. Currently, hosho
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is used primarily by visual artists, predominantly woodprint makers, and for
printing certificates.

o Kyokushi. In 1875, the Japanese government contracted the Echizen paper-
makers to create a very durable type of paper for use in banknote production.
The masters perfected their methods of making forinoko, developing a new
type of paper in the process - exceptionally smooth and durable. This was
a major success for the modernising Japan of the Meiji era (1868-1912), and
kyokushi was presented at a global exhibition in Paris in 1878, where it was
positively received. In addition to banknotes, this type of paper was perfect
for bonds and securities. In 1919, kyokushi was used to print the official ver-
sion of the Treaty of Versailles.

o Mizutama - a type of washi whose origins date back to the middle Edo pe-
riod. A literal translation of the term is ‘a drop, and is a direct reference to
the pattern obtained using drops of water, which leave visible impressions or
even holes in the surface of the sheet. The thin sheets are distinctly lattice-like
in appearance, with an irregular pattern of impressions created by the drops,
which range from tiny to several centimetres in diameter. The technique itself
is known as rakusui or mizukiri (which translates as ‘dropping water’), and re-
fers to an entire group of decorations created using drops of water, which can
be applied using a bamboo paintbrush, a shower head or a small pipe. Various
patterns exist, including kujaku (‘peacock’ - a spiral design) and sudare (bam-
boo or grass blinds - a linear design).

o Momi - a variety with a distinctly uneven surface obtained, as the name itself
suggests, by folding, stretching and crumpling the sheets. Originally, the sheets
were covered with an extract or paste made from the konnyaku plant (Amor-
phophallus konjac), which made them more durable. Nowadays, momi comes
in all colours and its sheets can feature various patterns. Konnyaku-soaked
sheets are folded corners-in and crumpled into a ball, which is carefully crin-
kled and creased on all sides. The sheets are then unfolded, folded again, and
the entire process is repeated. Afterwards, the sheet is unfolded, its individual
parts are rubbed against one another, and the entire sheet is hand-stretched.

o Nagashikomi - to make this type of paper, metal moulds are needed with
a pattern divided into separate sections. A mixture containing fibres pre-dyed
a specific colour is then poured into every section, which results in a ‘painted’
motif. The matrix can be placed directly on a finished sheet, or new patterns
can be made on a mat and transferred to freshly made paper. Washi made
using this technique is characterised by large splotches of colour, which often
assume the form of landscapes or animals - such as those of the Asian zodiac.

o Otoshikake- this technique features a pattern which is painted using dyed
fibres placed directly on still-wet sheets after they are made. The fibres are
mixed with neri (a plant extract), and then placed in special containers which
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are used to pour or press the fibres onto the sheet with relative precision.
A special type of otoshikake is tobikumo.

Sukashiire - this technique uses a watermark (a sukashi, the name there-
fore literally means ‘with a watermark’), or a lighter-coloured design which
becomes visible when the sheet is held up to a light source. This is achieved
by placing the design directly on the screen or a special fabric placed on the
mat when the sheet is made. In Europe, watermarks were used to mark sheets
as originating from a specific workshop. In Japan, sukashiire is used to make
paper intended for printing certificates and diplomas, and its purpose is to
guarantee authenticity.

Sukiire - this technique is also used in contemporary European papermak-
ing, which makes use of such additional elements as flowers and leaves, which
are placed on the paper and delicately meld with its surface.
Sukikomi/sukidashi - a unique type of paper created with the use of a spe-
cially made stencil. Modern papermakers use special plastic mats placed
directly over the screen. The pattern blocks the flow of water, which causes
fibres to deposit elsewhere, making the pattern itself much thinner or even
resulting in holes. To make the pattern more distinct, the decoration is trans-
ferred to another, different-coloured sheet. This technique was developed in
Echizen in the Edo period.

Tobikumo- a decorative type of washi characterised by colourful rings ir-
regularly adorning the sheet. The pattern is created when a freshly made and
still-wet sheet is sprinkled with droplets of water containing specially dyed
fibres. The resulting decorative effect resembles clouds. This technique has
been known since the Heian period.

Torinoko - this type of paper was known as early as the Heian period, during
which it was known as hishi (another name for it is ganpishi — as the paper
was originally made using gampi fibres).The name literally means ‘hatchling
or a small bird leaving its egg. This is because the texture of this type of paper
is reminiscent of an eggshell. It is also said that this variety is very resistant to
damage caused by insects. Torinoko paper made in Echizen is known across
Japan for its very high quality, and the technology used in its manufacturing
contributed to the development of banknote production.

Uchigumo - one of the oldest decorative techniques, first invented in the
Heian period (794-1185). This type of paper features a pattern of parallel
waves running along the edge of the sheet. On one side of the paper, the waves
are light blue in colour due to the use of indigo dye - ai — and are dyed purple
on the other using shikon/murasaki, an extract from gromwell plants. The
decoration itself symbolises clouds (kumo) and earth. This technique requires
a great deal of skill, as it involves arranging dyed fibres on a finished sheet
when it is still on the screen. This is simply a more complex variant of the pa-
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permaking process. Uchigumo has been made in Echizen since as early as the
late Edo period (first half of the 19th century), and the tradition lives on in the
workshop of Heizaburd Iwano. Due to its ornamental style, this type of paper
was used for writing poetry, making scroll cases and printing.

o Yazen - a very decorative paper also known as chiyogami. The name re-
fers not only to the associated papermaking technique, but also the finished
product itself, which features patterns achieved by processing finished
sheets. This type of washi was made in large quantities as early as the Edo
period, and is related to a richly-decorated fabric by the same name. The
decorative design itself was initially applied using a woodprint block, and
later using fabric screens analogous to modern-day screen printing. Yiizen/
chiyogami is among the most impressive types of washi. Its rich designs are
often also gilded or silvered, and make a strong visual impression.






6. JAPANESE PAPER - FAMILIAR OR EXOTIC?

Japanese papermaking appears very distant, and the region of Echizen itself is known
to a small group of specialists. What could be the connection between this exotic
technology and Polish artisanry and our own tradition?

First and foremost, European papermaking workshops and their Far Eastern
counterparts can be traced back to a single source. The invention of hand-made
paper is said to originate from China, and that was indeed the source from which
knowledge of the craft propagated eastward, starting from the first centuries CE.
After some time, in the 8th century, the art of papermaking also began to spread
westward, eventually finding a home in Europe thanks to the Arabs. This distinct ge-
ographical division has also left its mark on how paper was made. The Japanese peo-
ple developed the flow sheet-forming method of papermaking, in which the mould is
moved sideways and back and forth when the sheet is formed. In Poland, on the other
hand, until the end of the 15th century, which is when the technology first appeared
in our land, the submersion technique was used - the screen was submerged in a vat
containing fibres, and then taken out (the dipping sheet-forming method). This pro-
cess is also known in Japan, however, where it is known as tamezuki (tame - to stop,
tsuku— to insert, submerge). Although this method is less popular and used mostly
for such smaller sheets as postcards, it coexists with the flow sheet-forming method
— nagashizuki (nagashi- to cause to flow). This is because despite the differences in
methodology, the creation of the sheets themselves, that is, the combination of cellu-
lose fibres, is based on a shared principle. The same processes occur which combine
the fibres using hydrogen bonds, lending the sheets their durability.

Today, due to the relative rarity of traditional European papermaking workshops,
aspiring papermakers often move to Japan to gain experience. After all, many ele-
ments which are still part of the process in Japan can be incorporated into the simple
European version of the technology.

And speaking of processes — pulp is made differently in Japan and Poland due
to how the necessary material is sourced. In the Far East, the fibres are acquired di-
rectly from plants, while in Europe, fabrics made from such natural fibres as cotton
and linen were recycled. Different materials require different processing methods,
but the beating stage remains the same. The resulting fiberisation process is of key
importance here, and interestingly enough, stamp mills are used both in Poland and
Japan (where they coexist with tataki bo and tataki ban). This is a type of hammer
which drops at regular intervals on prepared fibres, splitting the strips into smaller
fragments while also hydrating them.

But the similarities are not only limited to the technologies used. When one ar-
rives at the old papermaking mill in Duszniki-Zdréj, which now houses the Museum
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of Papermaking, and the Yamaguchi family workshop, the most noticeable thing is
the mountainous landscape of which the workshops are both part. The picturesque
hills are home to buildings jutting out of the hillsides, melding with the foliage of
the surrounding forests. In Japan, papermaking workshops were usually built in the
mountains. This was due to the simple fact that plains are a very small part of the
country, and were usually reserved for urban areas or agriculture. Mountainous re-
gions, which are difficult to build in, were thus used by papermakers. On the other
hand, the considerable demand for paper and the profitability of the business meant
that papermaking workshops would appear in every suitable and available location.
This is true for Japan as well as Poland. On the other hand, there was one more ex-
tremely important factor which determined where a workshop could be constructed,
be it in Poland or Japan. This factor was access to water.

Paper workshops use enormous amounts of water. A distinctive feature of tradi-
tional workshops across the globe is that they require access to this resource, which is
needed at every stage of production. In addition, it was discovered very early on that
the quality of the water had a tremendous impact on the sheets. Gregor Kretschmer,
who acquired the Duszniki-Zdréj papermaking mill in the late 16th century, was
acutely aware of this. Thanks to his efforts, although the water mill was located on the
bank of the Bystrzyca Dusznicka River, special pipes were installed which provided
the workshop with exceptionally clean water from a source located on a neighbour-
ing plot. This water was free from the contaminants present in the river, which ran
across peat meadows. Ensuring that the right type of water was used undoubtedly
had an effect on the quality of the paper, as evidenced by the papermakers’ efforts to
find the best water source possible.

Echizen is similar in this regard. The Yamaguchi family workshop is located by
the Okamoto River, which had for hundreds of years provided the local papermaking
workshops with water. Nowadays, however, due to the need to use only the high-
est-quality water, the Yamaguchi family and other local workshops use a well whose
water has retained its spring-like properties. According to Ichibei Iwano IX: “The wa-
ter is soft in Echizen, and analyses conducted in the area have shown that the acidity
of well and stream water is the same. This is primarily caused by the geology of the
area. There is barely any iron or manganese here’*

Thus, what Echizen and Duszniki-Zdré6j have in common is that the presence of
a river and further search for the highest-quality water have always been of utmost
importance to the papermakers. It is no coincidence that both Duszniki-Zdréj and
Echizen are home to sources of spring drinking water, which is a testament to its
unique composition.

The aforementioned Gregor Kretschmer came from the first family of papermak-
ers whose history has been documented. The family managed the Duszniki paper-

¢ https://www.youtube.com/watch?v=UG9EMhwvRhI
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making workshop from 1562 to 1709, and the establishment was passed down from
generation to generation. Its next owners — the Heller family, treated the workshop
as a family business for the next hundred years (1706-1822). The final owners, the
Wiehr family, operated the paper mill until 1936. For nearly 400 years, the Duszniki
workshop was passed down to other family members. It only changed hands out of
necessity, primarily due to financial hardships. This family business model is also
perfectly exemplified by the Yamaguchi family. The workshop’s more than a centu-
ry-long history spans at least three generations. Characteristically, Japanese work-
shops are traditionally named after their owners, which emphasises the family nature
of the businesses. However, the history of every paper mill is very complex, and it is
very difficult to determine when it began.

The majority of the papermaking workshops that currently exist in Echizen began
operating in the second half of the 19th century (Meiji period). Their establishment
followed the introduction of a new economic system in the country. It was thus an
era of new opportunities in Japan, and the final years of paper mills in Poland. As far
as the 17th and 18th centuries is concerned, however, papermakers in both Duszni-
ki and Echizen were influential people. The Mitamura family can be compared to
the Kretschmer and Heller families, as they were all respected members of society
and were very wealthy. The status of the families was also related to the fact that the
Echizen and Duszniki workshops made paper for high-ranking officials. Duszniki
supplied offices in Wroclaw, and three of its managers were granted the title of royal
papermaker, while the Mitamura family made washi for the feudal lords of the Asaku-
ra clan, the military dictator Nobunaga Oda, as well as the Tokugawa shogunate.

Another comparison that can be drawn is the piousness of the papermakers. De-
spite the fundamental differences between Shinté and Buddhism in Japan, and Ca-
tholicism and Protestantism in Poland, it was common to make references to super-
natural forces and ask them to extend their protection to the workshops themselves,
as well as those who were papermakers by profession. In Echizen, the relevant deity
is Kawakami Gozen, while for Duszniki, the patron saint was St. John the Evangelist,
who to this day is the patron of all paper-related professions — not only papermakers,
but also printers, bookbinders, writers and drafters. And while the Kretschmer family
were Protestants and rejected the cult of saints, their piousness could not be denied,
considering that they funded the construction of the Church of the Holy Cross in
Duszniki. Joseph Ossendorf (from the Heller family) was known for his piousness.
To this day, the walls of the workshop are adorned with a biblical scene painted at his
request.

When we summarise the histories of the two different paper mills from Poland
and Japan, we may find it surprising how similarly the craft is perceived by contem-
porary papermakers, even despite working in two different parts of the world. When
I was collecting information on Echizen washi, I naturally remained rooted in Polish
papermaking. I always had great respect for the Japanese masters, while also asking
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myself why traditional technology did not survive in Poland. Then one day I encoun-
tered Mrs Antonina Wisniewska, who for many years worked at a now-closed paper
mill in Konstancin-Jeziorna, and is part of the last generation of artisans for whom
making paper by hand was their main profession. At some point during our long
conversations about paper, I realised that what she was saying was the same as what
I had previously heard from Ichibei Iwano IX. Two people who had never met, but
had spent hours at the vat, told me about the special role that experience plays in
achieving mastery in papermaking. Long years are needed to learn how to make pa-
per with the proper weight, colour and texture. Some things cannot be measured,
weighed, or turned into a recipe. Only experience can shape paper, which is very de-
manding. Despite the cold hands, strained back and hours spent standing at the vat,
what remains is a type of pride which, though understood, remains unexpressed, as
well as the knowledge that one has contributed to one of humanity’s most important
civilizational achievements.
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1. Widok miasta Echizen. Na pierwszym planie cz¢$¢ zabudowan wioski papierniczej — Goka
LA ORS, FRISFHIEDNFHFEZLNDAE X

1. A view of Echizen. Parts of the papermaking village - Goka - are visible in the foreground

2. Chram Okamoto-Otaki - miejsce kultu bogini papieru Kawakami Gozen
2. KiFeft - B - EOMEREL T LEFIASTESN TN
2. The Okamoto-Otaki shrine - a place of worship of the goddess Kawakami Gozen
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3. Konstrukcja dachu chramu
3.t DERDEY

3. Shrine roof structure

4. Dekoracja gléwnego wejscia do chramu
4. L DIEE CHES N /oA

4. Shrine main entry decorations
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5. Lina wykonana ze stomy ryzowej — shimenawa — wraz ze specjalnie ztozonymi paskami papieru —
shide. Oddzielenie strefy sacrum - terenu $wigtyni
5. o THESNIZLOBEMREH>TTE/MRE,
LoOfB(I Mt DIEAAE DM EIRE £ IR THERDRENERD
5. A rice straw rope - shimenawa - with strips of specially folded paper - shide. These mark the
boundary of the sacred temple grounds
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6. Oltarz przeznaczony do domowego kultu - kamidana, ustawiony w warsztacie papierniczym
rodziny Yamaguchi
6. LO—ZROFTE T/ LEEIZTED /=D D4

6. A home worship altar — kamidana - from the Yamaguchi family workshop
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¢ S = = == ..
7. Uroczystos¢ w chramie — przedstawicielka rodziny Yamaguchi przynosi kapliczke z warsztatu.
Przejscie ducha bogini Kawakami Gozen z oltarza do jej pierwotnego miejsca pobytu przed wystaniem
kamidany do Polski
7. A TOER - IWO—ROKKRDPRLEOHMERFS,
R=2 Rl Z/E(THE1IC, TIICE> TOE) LI OMEE
TDEETEREVIDEX DB HVITONL

7. A ritual at the shrine — a member of the Yamaguchi family presents the altar from the workshop.

The spirit of Kawakami Gozen returns from the altar to where she originally came from before the
kamidana is transported to Poland

8. Dziewczynka wcielajaca si¢ w postaé bogini Kawakami Gozen wraz z asysta
8. NRAZEZF/amo)l| LHF&ET 20 %
8. A girl plays the role of the goddess Kawakami Gozen, accompanied by other performers
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9. Kami no mai — rodzaj przedstawienia teatralnego, w ktérym dziewczynka jako bogini Kawakami
Gozen poprzez odpowiednie gesty uczy mieszkancow, jak wykonywac papier
9. #LEESE - L )| LHETEREL. A2(CHRYFIRY THEOUDIIRZEHBL T
9. Kami no mai - a theatre play in which the girl playing Kawakami Gozen uses certain gestures to
teach the art of papermaking to the local people
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10. Matsuri — majowe $wigto papieru w Echizen. Uroczystosci w chramie
10. 52 - BRI TS RICES NS M EMMDEY, L TORERX

10. Matsuri — a May festival of paper which takes place in Echizen. A celebration at the shrine

11. Matsuri. Wniesienie mikoshi — rodzaju przeno$nej $wiatyni — do chramu
11 RUTIHRZHEICRERE, KTLTHhoH/MHICERXVTS
11. Matsuri. A mikoshi — a portable temple - is brought into the shrine
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12. Wedréwka mikoshi po pigciu wioskach regionu Goki
12. AEROE DD 2 EHENKD
12. The mikoshi is paraded around the five villages making up the Goki region

13. Warsztat rodziny Yamaguchi. Drewniany budynek papierni oraz dom rodzinny wiascicieli
warsztatu
13. WA—ROMRLEELAEDHOKRIERE
13. The Yamaguchi family workshop, consisting of a wooden workshop building and the family home
of its owners
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14. Usytuowanie warsztatu tuz przy rzece
Okamoto
14. FANCE U TIE
14. The workshop is situated next to the
Okamoto River

15. Wnetrze warsztatu juz po zamknigciu papierni
15. BE LR TE DR

15. The interior of the workshop after its closure
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16. Sprzet stanowigcy wyposazenie warsztatu
- widoczna kadz do czerpania papieru i sito
l16. M TEC/EBLCLVCAE
- BEfEEN
16. Workshop equipment - including
a papermaking vat and a strainer

17. Pani Kinuko Yamaguchi podczas pracy - etap
chiriyori, czyli przebieranie widkien
17. BRUZL TEN VI E
AELTWSILOEFSA
17. Mrs Kinuko Yamaguchi at work - the chiriyori
stage, or fibre cleaning

18. Pani Kinuko Yamaguchi podczas kontroli arkuszy — sprawdzanie gramatury papieru
18. MIEDEAHZ SR TOSILORFSA
18. Mrs Kinuko Kikuchi inspects finished sheets, measuring their weight

136



19. Pamiatkowe zdjecie z warsztatu
19. M TETHRSEE
19. A commemorative photo of the workshop

20. Czerpanie washi w warsztacie
rodziny Yamaguchi
20. IHA—ROMFTETD
MR E1ES
20. Making washi at the Yamaguchi
family workshop




21. Wladciciel papierni — pan Kazuo Yamaguchi - fotografia wykonana w 2021 roku
21 MR TREERETAHIUAOMKSA - 2021 5F1RF
21. The workshop’s owner — Mr Kazuo Yamaguchi - photo taken in 2021
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22. Seria drzeworytéw opublikowanych w: Kobayashi Ch.,, Echizen kamisuki zusetsu, Imadate 1872.
Grafika z przedstawieniem krzewu kozo

2. /MRBEE THATHEERE (531, 18725) | (LBEENTWSARREDH T
BHRGHEN TS

22. A series of wood prints as published in: Chazo Kobayashi, Echizen kamisuki zusetsu, Imadate 1872.
A print depicting a kozo bush
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23. Krzew kozo - ksztalt lisci roéliny
23.#8 (25%) - ROFAK
23. A kozo bush - the shape of the leaves

24. Krzew mitsumata

24. =15 (HDFER)
24. A mitsumata bush
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25. Krzew gampi
25. FERZ (AN
25. A gampi bush
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26 MELE THRETILOATH/HDAT
26. Workshop equipment, including a knife for cleaning fibres — hocho

—— e e — —

26. Sprzet stanowigcy wyposazenie warsztatu, w tym ndz do oczyszczania tyka — hocho

140



ot St
e L TR S

|
27. Oczyszczanie lyka i jego suszenie

27 PR A EN VO CATLEE L TRz E D
27. Fibre cleaning and drying

28. Gotowanie tyka w roztworze zasady. Charakterystyczny kociol wbudowany w piec - kama

28. DELEIFEALEZICHREZAN, TIVAVRTED

28. Fibres are boiled in an alkaline solution. A commonly-used cauldron built into an oven - kama
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29. Proces chiriyori — przebieranie wldkien umieszczonych w sitach
29. BBEY - LLOF (R D THlHEZTI<

29. The chiriyori process — cleaning fibres submerged in strainers
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30. Narzedzie stuzace do ubijania widkien - blat tataki ban i palka tataki bo
30. R HIHED FHT A DN EREMN 4
30. Fibre beating tools — a tataki ban table top and a tataki bo beater
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31. Ubijanie wtdkien i ich ptukanie
31 IR EN VTR THSERNT <
31. Fibre beating and rinsing

Lo B

32. Kadz do czerpania papieru — suki fune, wraz z sitem - sugeta, oraz stot do wyktadania arkuszy blat
- shitoita z podstawg - shitodai
32 BEMEFHT TRV /ZMIREB T 2O DMKIRERKR S
32. A papermaking vat — suki fune, together with a mould, deckle and screen - sugeta - and a table for
placing finished sheets: table top - shitoita, base — shitodai
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33. Proces czerpania washi
33, MR A RE<IEZ

33. The process of manufacturing washi

34. Wykladanie wyczerpanych arkuszy na deski do suszenia
34 BV THOKERW AR ZSS (LT URICBE VAT TFS
34. Finished sheets are placed on drying boards



|

- RE

Ay ema T

e Ll =
Ll

-

35. Deski do suszenia - hoshiita
35. FUR
35. Drying boards — hoshiita
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36. Sprzet wykorzystywany w warsztacie papierniczym, w tym pedzel do wygtadzania mokrych
arkuszy na desce - hake
36. FISIEO TR Z T UARICEEUM (3B 72D DRIE
36. Papermaking workshop equipment, including a brush for smoothening wet sheets resting on
boards - hake
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37. Wysuszone tyko kozo. Biala czg$¢ — shirokawa
37. BORDARIMOIRIRL TR E /1 AR

37. Dried kozo fibres. The white parts are known as shirokawa

38. N6z do oczyszczania tyka
38. PIRMHHED AL RO T
38. A fibre cleaning knife
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39. Kociotek do gotowania tyka w roztworze
zasady
39. IR ET W HIRTEDILOHDE
39. A cauldron for boiling fibres in an alkaline
solution

40. Sito do przebierania
widkien
40. PR ET I <
2HDL LT ()
40. A strainer for
cleaning fibres
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41. Palka do ubijania wldkien
41 RSO FTOADINEHE
41. A fibre beating mallet

42. Kadz do czerpania papieru
2. HEEEERDEEM
42. A papermaking vat
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43. Rama sita do czerpania papieru wraz z wlozonym sitem
43 BEEDRLIBDESH

43. A papermaking mould and deckle with a screen

44. Stot do odktadania wyczerpanych arkuszy
44 BOSARZR T 12O DIRR S
44. A table for placing finished sheets
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45. Deska do suszenia arkuszy

45. F LR
45. A sheet drying board

46. Pedzel do wygltadzania mokrych arkuszy na desce
46. ISR IR E T UIRICEEUFHT 27200 DRI E

46. A brush for smoothening wet sheets on a drying board
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47. Mieszadlo do neri

=D
47. A neri mixing tool

PN

47. Rz

48. Papier typu danshi

e

=
48. Danshi paper

48. %
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49. Papier momi

49. | H

49. Momi paper

50. Papier hikkake

50. o pIF
50. Hikkake paper
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51. Papier mizutama
51.kE
51. Mizutama paper

52. Papier tobikumo
52. KOE
52. Tobikumo paper




53. Papier uchigumo
53. ,16E
53. Uchigumo paper

54. Papier sukashiire
54. BIPLAN
54. Sukashiire paper




55. Papier yiizen
55. K1
55. Yiizen paper

56. Papier sukiire
56. BEAN
56. Sukiire paper
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57. Papier torinoko (jasniejszy) i kyokushi
57. BDF () LB
57. Torinoko (lighter) and kyokushi paper

58. Papier sukikomi/sukidashi papier wraz z matg do jego czerpania
58. BEIAAEEHL - BERLILANRE

58. Sukikomi/sukidashi paper — sheets and a mat used in their production
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59. Wykonywanie papieru typu nagashikomi
59. i LIABESE

59. The process of manufacturing nagashikomi paper

60. Papier hosho widoczny w $wietle
przechodzgcym
60. RICHELEE
60. Hosho paper when placed under a light
source
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61. Bogini Kawakami Gozen - patronka papiernikéw
61. HEDFEREL TREON DI L A]
61. The goddess Kawakami Gozen - patron deity of papermakers
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62. Widok mtyna papierniczego — obecnie Muzeum Papiernictwa w Dusznikach-Zdroju
62. R TREDNER - Rl Z4- AR/ BHRIBYEECAENZE DO TRELED
62. A view of the paper mill - modern-day Museum of Papermaking in Duszniki-Zdrd;.



Zrédlo fotografii:
Archiwum rodziny Yamaguchi - fot. 17-20
Katsuhiro Hata - fot. 6, 7, 11, 13-16
Joanna Koko¢ - fot. 1-5, 8-10, 12, 59
Krzysztof Jankowski - fot. 37-58, 60-62
Reprodukgje grafik wg Chuzo Kobayashi, Echizen kamisuki zusetsu,
Imadate 1872 zrédto: Biblioteka Narodowa Japonii
https://dl.ndl.go.jp/info:ndljp/pid/1144221 (dostep 11.06.2022) - fot. 26-40

BEEZH:
WO—=xROFEEFLE - BEE 17-20
RS - BEE 6,7,11,13-16
I7>F-20yF - BE 1-5,8-10, 12,59
922 abh7- A7 R+ - BEE 37-58, 60-62
INRE R E THATHEERIER ] (511, 18725F) ICLDHER - BE 26-40
HE B ESREET YAy gy
https://dl.ndl.go.jp/info:ndljp/pid/1144221 (BEEH:2022H6A11H)

Photo credits:
Yamaguchi family archive — photos 17-20
Katsuhiro Hata - photos 6, 7, 11, 13-16
Joanna Koko¢ - photos 1-5, 8-10, 12, 59
Krzysztof Jankowski — photos 37-58, 60-62
Reproductions of prints found in Chuzo Kobayashi, Echizen kamisuki zusetsu, Imadate 1872,
source: National Diet Library https://dl.ndl.go.jp/info:ndljp/pid/1144221 (accessed on: 11.06.2022) —
photos 26-40



PODZIEKOWANIA

Autorka sklada wyrazy wdzigecznosci wszystkim osobom, dzigki ktérym niniejsza
publikacja mogla powsta¢. Przede wszystkim jestem ogromnie zobowigzana rodzi-
nie Yamaguchi - panu Kazuo Yamaguchiemu oraz jego synowi panu Kazunoriemu
Yamaguchiemu, ktérzy umozliwili przekazanie do Muzeum Papiernictwa w Dusz-
nikach-Zdroju catego zespotu przedmiotéw skladajacych sie na tradycyjny warsztat
papierniczy. Jest to nie tylko niezwykle cenny dar materialny, ale takze réwnie waz-
ny przekaz, ktéry zawiera historie rodziny, dzieje manufaktury i wiedze kryjaca sie
w technologii. Dzigkuje za poswiecony czas, aby odpowiedzie¢ na wszystkie pytania,
wyjasni¢ moje watpliwosci oraz odszukac niezbedne informacje.

Réwnie wazng osobg, ktéra okazala mi ogromne wsparcie podczas gromadzenia
sprzetow, a takze byla podpora merytoryczna catego przedsiewziecia (takze tej publi-
kacji, jak i wystawy), jest pan Ichibei Iwano IX, Zyjacy Skarb Narodowy. Dtugie go-
dziny spedzone na rozmowie przy czarce herbaty, jak réwniez bezposrednio w warsz-
tacie pozwolily mi zrozumie¢ nie tylko technologiczne aspekty, ale takze kontekst
kultury japonskiej, w ktora washi jest wpisane.

Publikacja ta nie bytaby pelna bez samego papieru, ktéry w postaci setek arkuszy
dotart do Muzeum Papiernictwa. Bylo to mozliwe dzigki zaangazowaniu pracowni-
kow Spotdzielni Przemystowej Washi Prefektury Fukui oraz Washi no Sato (zespo-
tu muzedéw w miescie Echizen). Dziekuje takze wszystkim mistrzom papiernictwa
z Echizen, ktérzy z ogromnym zrozumieniem i wsparciem ustosunkowali si¢ do mo-
ich planéw i pomystow.

Nie moge poming¢ pana Katsuhiro Haty, ktérego wymieniam jako ostatniego
wsrod japonskich sojusznikow. W' rzeczywistosci faczyl on jednak wszystkie wyzej
wymienione osoby, w czasie pandemii przejal na siebie ci¢zar organizacyjny wielu
spraw bezposrednio w Echizen oraz przede wszystkim jako fotograt dokumentowat
prace papiernikéw. Usmiecham sie¢ na mysl o wspolpracy, ktora przeplatana byta zar-
tami i dawata pewien dystans w chwilach zwatpienia.

Podczas gdy wiele spraw toczylo si¢ w Japonii, na naszym kontynencie odby-
wala si¢ wytezona praca, ktorej oredownikiem byt pan dr hab. Maciej Szymezyk,
dyrektor Muzeum Papiernictwa w Dusznikach-Zdroju. Pomyst sprowadzenia
warsztatu papierniczego do Polski wydawal si¢ szalony, czas pandemii niezwy-
kle komplikowal wszystkie plany, dzigki jednak zrozumieniu, jak wazne jest ja-
ponskie papiernictwo dla §wiatowego dziedzictwa, udalo si¢ zrealizowa¢ nie tyl-
ko pierwotne zamierzenia, ale ufam, ze jest to dopiero poczatek kolejnych badan
i wspolpracy réznych specjalistow. Dzieki zaangazowaniu pana dyrektora Macieja
Szymczyka mamy w Polsce w Muzeum Papiernictwa w Dusznikach-Zdroju przed-
mioty wyjatkowe, sprowadzone nie okazjonalnie, ale na trwale wpisane w zbiory
muzealne.
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Na koniec chcialabym podziekowaé bardzo serdecznie panu dr. Maciejowi Kaner-
towi za opieke merytoryczng nad niniejsza publikacjg. Cenne uwagi i spostrzezenia
przyczynily si¢ do wigkszej precyzji w opisywaniu podejmowanych tematdéw, a czuj-
ne oko wychwycilo wszelkie niescistosci. Dzigki korekcie moze wybrzmie¢ niezwykle
szeroki kontekst wiedzy zwigzanej z washi — historyczny, religijny i spoteczno-kultu-
ralny.

Joanna Koko¢
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Joanna Koko¢ - inicjatorka sprowadzenia do Muzeum Papiernictwa w Dusz-
nikach-Zdroju japonskiego warsztatu papierniczego

Jest absolwentka Uniwersytetu Mikolaja Kopernika w Toruniu - kierunku Kon-
serwacji i Restauracji Dziel Sztuki (specjalnos¢ papier i skora) oraz Ochrony Débr
Kultury (specjalno$¢ muzealnictwo). Zawodowo zwigzana jest z Muzeum Narodo-
wym w Poznaniu, w ktérym petni funkcje kierownika Pracowni Konserwacji Zabyt-
kow Etnograficznych.

Wiedze o washi Joanna Koko¢ zdobywata w Pracowni Badan i Konserwacji Dziet
Sztuki Orientu, w czasie miedzynarodowych szkolen i bezposrednio od samych mi-
strzOow papiernictwa podczas podrézy do Japonii. W centrum jej zainteresowania
pozostaje wioska papiernicza stanowigca cze$¢ miasta Echizen. Jest autorka wystawy
czasowej pt. ,Niewyczerpany papier. Echizen washi” zaprezentowanej na przelomie
lat 2021/2022 w Muzeum Sztuki i Techniki Japonskiej Manggha w Krakowie.
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(T CREENT,

Joanna Koko¢ - the person behind the idea of bringing a Japanese paperma-
king workshop to the Museum of Papermaking in Duszniki-Zdrdj.

Joanna is a graduate of the Nicolaus Copernicus University in Torun, where she
studied the Conservation and Restoration of Works of Art (specialising in paper and
leather) and Protection of Cultural Heritage (museology). She works at the National
Museum in Poznan as the head of the Ethnographic Object Conservation Studio.

Joannas knowledge of washi comes from her time as a member of the Studio
of Research and Conservation of Oriental Art (a unit of the Nicolaus Copernicus
University), participating in international training programmes, as well as from the
master papermakers she met during her visits to Japan. Her main research interest
is the papermaking village which is part of the city of Echizen. She is the author of
the temporary exhibition ‘Niewyczerpany papier. Echizen washi, presented between
2021 and 2022 at the Manggha Museum of Japanese Art and Technology in Krakow.
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W 2021 roku, dzigki hojnym darom stawnych japoriskich papiernikéw z Echizen, panéw Kazuo
Yamaguchiego i Ichibeia Iwano IX, muzeum w Dusznikach-Zdroju wzbogacito sig o oryginalny
Japonski warsztat papierniczy. Jego warto$¢ powigksza kolekcja kart podarowanych przez
wielu japoniskich papiernikbw z miejscowosci Echizen, zebranych dzigki zaangazowaniu
pracownikéw Spétdzielni Przemystowej Washi Prefektury Fukui oraz Washi no Sato (zespolu
muzedw w Echizen).

Jestesmy szczerze wdzigczni darczyficom. Dzigki ich hojnosci dzi$ Muzeum Papiernictwa
w Dusznikach-Zdroju moze poszczycié sig jedng z najciekawszych kolekcji japonskiego
papiernictwa w skali calej Europy. To powéd do dumy.

dr hab. Maciej Szymczyk
Dyrektor Muzeum Paplernictwa

HMIE, 2021 FICHENOBLSHERA, ILONXTALARBESBRETAL SORALHE

20 RBONRIREBRTESTLLAVELLE, TSI, BTRELYFARTEZ, BNORA
OEROSRIRAMEIEIL 7736 EEFELL, Thid, SHRNETREEES S BN
DE (DMK EAR) DXZ2YIDTRADELIN TT.

HEJCVICHTIRTBEFHL T LI FRICR, OO SBNLTEYET, Choik, 3—ay
HNOPTERBLZLOTHY), Y¥RONYTT,

Fovaz# -ZFon/NESRNRNES
RFx4-VLF»798L

In 2021, thanks to generous donations by the famed Japanese papermakers of Echizen, Mr Kazuo
Yamaguchi and Mr Ichibei Iwano IX, the Museum acquired a genuine Japanese papermaking
workshop. The workshop is further complemented by a range of sheets gifted to us by many
Japanese papermakers from Echizen, collected thanks to the efforts of various members of the
Fukui Prefecture Washi Industrial Cooperative and Washi no Sato (a coalition of Echizen museums).

We are truly grateful to our donors. It is thanks to their generosity that the Museum of Paper-
making in Duszniki-Zdr6j is now in possession of what is one of the most interesting collections
of Japanese papermaking equipment in Europe. This is a reason to be proud.

Macie| Szymczyk, PhD
Director of the My of Pap king

ﬁm Muzeum Papiernictwa OLNY: s o

WOJEWODZTWA
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