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stang begynder med, at

Bjarne Fries pd sit lager
udvealger den bedst egnede ton-
kinstok. Bjarne Fries har bygget
mere end 400 fluesteenger og kan
hurtigt og sikkert udvalge netop
den type tonkinstok, som erfa-
ringsmassigt er mest velegnet til
den bestemte stangtype.

Nu er tonkinstokke ikke bare
tonkinstokke. Bjarne Fries har,
via gode venner i Japan, varet
med til at stille kvalitetskravene
hos leveranderen. Det er siledes
kun de allerbedste tonkinstokke
der er sluppet gennem néleojet.
Men lige som god vin, skal ton-
kinen ogsd under lagringen be-
handles korrekt. Fugt og tempe-
raturudsving er derfor bandlyst.

Ndr den perfekte stok er fun-
det, begynder arbejdet i veerkste-
det. Med en kviv og en hammer
som vigtigste verktoj skal stok-
ken nu flekkes pa langs i splitter.
Ingen af de langsgdende fibre md
under denne proces overskeres,
da det i sidste ende vil svaekke
den ferdige fluestang.

Varmeretning

Ved hjlp af varmen fra en gas-
brznder, bliver de enkelte split-
ter udrettet. Dette er et tidskra-

Pa det gennemfarte vi-
sitkort, der prydes af
svajene bambusstok-
ke, star der »Bjarne
Fries, Rodmaker«.
Bjarne Fries bor og
arbejder i landsbyen
Kondrup, lige nord
for Rand I tilknyt-
ning til familiens bolig
er der indrettet et lille
vaerksted. Her havles
lakeres og monteres
nogle af verdens abso-
lut bedste og fineste
fluestaenger.
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vende og hdrdt arbejde, som
imidlertid er af stor betydning
for kvaliteten af den ferdige
stang.

Nar splitterne er godt udret-
tet, inden hevlingen pabegyn-
des, undgds det nemlig, at de for
omtalte langsgdende fibre »af-
brydes«. Hele og gennemgéiende
fibre kendetegner nemlig den
omhyggeligt byggede stang i
forhold til det fresede masse-
produkt!

Forst skal splitterne grovhev-
les. For at sikre den enskede ta-
pering, benyttes en indstillelig
form, og der hgvles udelukkende
materiale af splitternes sider sa-
ledes, at der resterer 5/10 mm til
den afsluttende slethevling.
Overfladen, som er deekket af en
tynd beskyttende skald, md ab-
solut ikke reres! De tyndeste, de
fleste og de sterkeste fibre kon-
centrerer sig nemlig tzt pd over-
fladen, og afhevling af bare nog-

Bjarne Fries pa rettearbejde
idet lille og velfungerende
veerksted.

le enkelte hundrededele milli-
meter »fast« materiale her vil
vesentligt svekke det ferdige
produkt.

Haerdningen

Nir denne forste hovling er far-
dig, er splitterne klar til hard-
ning.

Risplitterne sngres nu sam-
men, og efter en overviget og
kontrolleret haerdning i en hjem-
mebygget ovn af egen konstruk-




tion bliver splitterne atter ad-
skilt, hvorefter de er parate til at
blive slethavlet.

Efter denne proces, hvor der
hovles med tolerancer pa fi hun-
drede millimeter, er splitterne
klar til at blive limet og igen
snoret sammen. Stengerne er si
nejagtige, at Bjarne Fries har
valgt at benytte en mork lim, der
pd den ferdige stang afslorer sig
som en laser-tynd streg mellem
de sammenlimede splitter!

Efteret par dage er limen her-
det. Overskudslim skal fjernes.
Ogsa denne proces kraver stor
forsigtighed, da der under ingen
omstaendigheder ma afslibes no-
get overflademateriale.

Montering

Herefter bliver ferruler og hind-
tag samt loberinge monteret.
Korken til hindtaget er lige som
de ovrige materialer ogsd ud-
valgt med omhu. Der mi nemlig
ikke vare for mange porre og
huller.

En god lakering skal beskytte
bambussen mod fugt samt styrke
og beskytte beviklingerne. Aten
perfekt lakering si samtidig er
med til at fremhaeve en i forvejen
gennemfort finish er heller ikke
uden betydning.

Bjarne Fries benytter til opga-
ven et langt ror fyldt med lak,
hvori hele stangen neds@nkes.
En langsomtgdende motor sor-
ger for at stangen loftes ud af
lakroret i den rigtige hastighed,
hvilket igen sikrer en ensartet
tykkelse lak.

Der afsluttes med endnu et
par lakeringer, og efter haerdning
er den smukke hindvaerksmas-
sigt udforte fluestang nu klar til
afprovning og derefter forsen-
delse.

En »Bjame Fries stang« er
monteret med ferruler af nysolv
og en hjulholder af egen design.
Drejearbejdet, der i lighed med
det gvrige produkt, er af meget
hej kvalitet, udforer han ligele-
des ogsi selv i det lille vaerksted.

Delikate orredstaenger
Kunststoffibre af grafit, boron og
glasfiber bliver i dag brugt til
fremstillingen af mere end 99%
af verdens samlede fiskestangs-
produktion. De nye materialer
har mange fordele, nir det gal-
der masseproduktion, kaste-
egenskaber, lav vaegt og minimal
vedligeholdelse.

Rumalderens mirakelmateri-
aler har dog ikke udkonkurreret
bambussen pd alle omrdder.
Mange fluefiskere svarger sta-
dig til den klassiske splitcane-

stang. Preben Torp Jacobsen,
forfatter, fluebinder og fisker fra
Hvilsom ved Hobro. udtrykte
det engang sdledes: »Selv om
det kunne lade sig gore at produ-
cere en plastic violin med lyd
som en Stradivarius, ville det al-
ligelvel aldrig blive det samme«.

Hvad angdr kasteegenskaber-
ne er »Bjarne Fries stangen« me-
re end pé fuld hejde med de bed-
ste og dyreste fabriksstznger.
Selv ved ekstremt lange blind-
kast pd 25-30 meter, hvad der
under praktisk fiskeri aldrig er
brug for, mister bambussen ikke
kraft og spa&ndstighed. Nir det
gaelder det lette torfluefiskeri ef-
ter sky fisk, der krever pracis
prasentation af fluen, kommer
»Bjarne Fries stangen« for alvor
til sin ret.

At splitcanestenger bygget af
de store mestre som Paul H. Yo-
ung og E. Garrison er giet hen
og blevet investeringsobjekter,
der i dag handles for titusindevis
af dollars, er en anden sag, men
sikkert ikke uden betydning for
de mange samlere.

Eksport

Langt de fleste Bjarne Fries
stenger bliver solgt til japanske
og tyske fluefiskere, der miske
ikke overraskende bide har vil-
jen og den skonomiske formden,
som er ngdvendig for at kunne
betale de 9.000-10.000 kr. en
»Bjarne Fries stang« koster i
dag.

De bambusstokke der i sin tid
blev hostet ude i esten, »vender
nu tilbage« i smuk bearbejdet
stand.

Handvark og bearbejdning i
hojeste klasse er forudstningen
for, at den lille Kondrup virk-
somhed, uden et stort salgsappa-
rat, eksport kreditter og andre
stotte ordninger, kan afsatte alt
hvad der overhovedet kan produ-
ceres, pd netop disse lukrative
markeder.

P4 de forskellige modeller er
deroptil 1 1/2 drs ventetid. Sam-
tidig er eftersporgslen ude i ver-
den stigende. Bjarne Fries ma
nok ogsd i fremtiden indstille sig
pa optimal produktion.

Der forbruges mellem 45 og
50 arbejdstimer pd hver flue-
stang, sd& mulighederne for en
udvidelse er her sagi begrenset.

Nir der ikke arbejdes i vaerk-
stedet, er Bjarne Fries i s@sonen
oftest at finde pd lur efter den
»ringende« bakerred i Simested
eller Villestrup A. Ellers slappes
der af bag fluestikket, hvor der
frembringes de smukkeste krea-
tioner. a



