ISBN 976-973-0-12873-4

7 3 ‘12

89730

9 8734

ArhiTerra
PRO PATRIMONIO

The Romanian National Henqp‘l
- . -

oy

ei
T

I |

Arta ferone

Arta feronerieli

Ghid practic de fieririe pentru copii si adulti

A

Bucuresti
i

PRO PATRIMONIO
(JL) ‘The Romanian National Heritage Trust

=)
Q
2]
o
=
&
&0
=
=
L
=
S
=
<
[}
2
]
[S#

- - -

[ — . O



Sylvain Gabriel
Les Compagnons du Devoir, Franta

Arta feroneriei

Ghid practic de fierdrie pentru copii si adulti

Cartea a apirut cu sprijinul Uniunii Arhitectilor
din Rominia — UAR, cu fonduri

. . . .. uniunea arhitectilor din roméania
din taxa pentru Timbrul Arhitecturii

Cartea a apirut cu sprijinul Ambasadei Frantei
in Romania







- il

ylvain Gabriel
Les Compagnons du Devoir, Franta

Arta feroneriei

Ghid practic de fieririe pentru copii si adulti

PRO PATRIMONIO

The Romanian National Heritage Trust

ArhiTerra

Bucuresti 2012



Fundatia Pro Patrimonio, impreund cu Pro Patrimonio Franta si Asociatia Maria, desfisoari in
Romania, din 2007, un program complex de revitalizare si formare a tinerilor in meserii traditionale
pentru constructie si restaurare pe care doreste si-1 dezvolte in colaborare cu Ministerul Muncii,
Familiei si Protectiei Sociale, Ministerul Educatiei, Tineretului si Sportului si Ministerul Culturii si
Patrimoniului National.

Scopul final este de a forma, pe lingi monumentele istorice aflate intr-o situatie gravi, ateliere

de mestesugari si tehnici traditionale in constructie care si contribuie la dezvoltarea sustenabili a
comunititilor prin folosirea fortei de munci locale si si genereze noi tehnologii si forme adaptate
nevoilor contemporane.

Programul fundatiei Pro Patrimonio este complementar cu obiectivele Ordinului Arbitectilor din

Romdnia privind formarea profesionald continui si cultura mediului construit.

Traducere din limba francezi ~ Alexandru Buturugi
Adaptare din limba francezi ~ Mirela Duculescu, Raluca Munteanu

Documentare Raluca Munteanu
Consultanti stiintifici Stefan Bortnowski, Liviu Gligor
Fotografii Octavian Carabela, Mirela Duculescu, Sylvain Gabriel,

Andrei Mirgulescu, Raluca Munteanu, Prodid Bucuresti
Ilustratii Sylvain Gabriel
Multumiri Alexandra Culescu, Victor Hornez,

Eugen si Claudia Pinzaru, Serban Sturdza
si elevii Grupului Scolar ,Petre P. Carp“ din Tibdnesti, jud. Tasi

Editor Mirela Duculescu
Graphic design Octavian Carabela
Productie Artix Plus

Tiraj 500

ISBN 978-973-0-12873-4
© Arhiterra, Bucuresti, 2012
Toate drepturile rezervate. Nici o parte din aceastd publicatie nu poate fi reprodusi, stocati sau

transmisd prin orice mijloace de naturi electronici, mecanici, de copiere, inregistrare sau alte
forme, fird permisiunea prealabili a Asociatiei Arhiterra.



Cuprins

Nota editorului / Sylvain Gabriel, companion mester in fierdrie 6
Programa cursului de fieririe pentru copii si adulti familiarizati cu prelucrarea metalelor 8
NOTIUNI DE BAZA 10

Fierul 10
Otelul 10
Cum se lucreazi la forja 11

Meodulul 1 UNELTELE 13

Forja 14

Combustibili 15

Focul 16

Unelte si materiale pentru forji 18
Exercitii 25

Modulul 2 PIESE DE PROTECTIE 33

Imbiniri, curbiri, conformatii 34

Modulul 3 VOLUTE SI DECORURI 43
Tipuri de imbiniri 44
Fierul forjat 47

Modulul 4 PIESE DE FIXARE, SUSTINERE, ROTATIE SI INCHIDERE 55
Piese de fixare 56

Piese de sustinere si rotatie 59

Piese de inchidere 61

ATELIERUL, UNELTELE SI OBIECTELE DE FERONERIE 67



Nota editorului

Sylvain Gabriel, companion mester in fieririe

Pe Sylvain Gabriel I-am cunoscut in vara lui 2009 la conacul P.P. Carp din
Tibinesti, jud. lasi, cu ocazia unui spectaculos atelier de feronerie traditionald.
Cele petrecute acolo fac parte din cadrul unui proiect complex de revitalizare

si formare a tinerilor in meserii traditionale pentru constructie si restaurare,
conceput si dezvoltat de arhitectul Serban Sturdza in colaborare cu Fundatia
Pro Patrimonio, Pro Patrimonio Franta si Asociatia Maria. Scopul final este de
a dezvolta, pe linga monumente istorice aflate intr-o situatie gravi, cum este
conacul de la Tibinesti, ateliere de mestesugari (fierari, dulgheri, pietrari etc.) si
tehnici traditionale in constructie care si contribuie la dezvoltarea sustenabili a
comunititilor locale.

Sylvain, calfi de fierar si companion, are putin peste 20 de ani si face parte din
asociatia francezi de meseriasi Les Compagnons du Devoir care formeazi ucenici
in meserii traditionale. Ei se perfectioneazi continuu prin munci si cilitorii,
potrivit traditiei confreriei medievale a companionilor. In anul 2009, Sylvain a
desfisurat un stagiu la atelierul de fieririe din satul Tibinesti si a tinut cursuri
pentru copii si elevi de liceu, dar si pentru alte persoane interesate in tehnica
prelucririi fierului forjat. A povestit ci este pasionat de forjiria contemporani
si sculpturd. El a continuat activitatea inceputi de un alt companion, Clément
Come, care petrecuse deja anul 2008 la Tibinesti, fiind primul companion care
a demarat curajos acest proiect. Lui Sylvain i-au urmat companionii Fabien

Monestier (2010-2011) si Victor Hornez in 2012.

La atelierul de vari de la Tibanesti din 2009 a participat si Pascal Audebert,
companion specializat in mecanici. El este delegat cu organizarea si responsabil
al companionilor in provincia francezi Champagne, ficind parte din Consiliul
de Orientare care stabileste pentru fiecare companion atelierele unde urmeazi
si lucreze si si transmitd invititura mai departe.

Pentru Sylvain, tehnica traditionald de bitut fierul la cald reprezinti cea mai
frumoasd manieri de a prelucra fierul manual, tocmai pentru ¢ nu existi
limitiri de sectiune sau formi. Companionii fierari lucreazi in principal

cu unelte folosite la bitut metalul in masi. Ei prelucreazi fierul cu forja
intrebuintind unelte ficute de ei Insisi pentru fiecare operatie §i potrivite



propriului stil de lucru. Forjiria este o activitate de echipd unde este necesar si
fie doi, a explicat Sylvain. Fierarul experimentat este cel care di tonul, indici
locul de bitut si gindeste procesul pani la obiectul final. Cel care bate este, de
obicei, o calfi de fierar sau un ajutor de fierar, cel mai adesea un ucenic care
invati astfel gesturile importante prin munci.

Principiile de lucru si invitare continui dupi care se conduce breasla
companionilor sunt povestite de Serban Sturdza pe parcursul atelierelor de
fieririe desfisurate la Tibinesti (2009-2012): fidelitate, onestitate, fraternitate,
curaj, discipling, ribdare i seriozitate. Ele se pot rezuma astfel: te poti ingela si
poti gresi cind lucrezi, dar nu ai niciodati voie si ascunzi greseala pentru ci data
viitoare vei face mai bine; trebuie si te sacrifici si si-ti sustii ideile, dar nu pani
la sfirsit pentru c ideile si cunostintele trebuie si fie transmise; nu trebuie si te
servesti, ci trebuie sd servesti; orice inveti, trebuie transmis celorlalti (principiu
de bazi al companionilor).

Manualul de fatd, conceput de Sylvain - companion francez calificat in meseria
de fierar - se adreseazi copiilor si adultilor interesati s invete notiuni teoretice
si practice de fieririe traditionali. El are la bazd, in principal, alte materiale
didactice la care au contribuit in timp cei care invatd mestesuguri traditionale la
scoala de utilitate publici Les Compagnons du Devoir din Franta.

Pentru actuala versiune in limba roméni am folosit ca repere pentru denumirile
roménesti ale uneltelor volumele: Feronerie veche roméneasc, Dinu C. Giurescu
si Andrei Pinoiu (Editura Meridiane, 1967); Ocupatii traditionale pe teritoriul
Roméniei. Studiu etnologic, Gheorghe Iordache, vol. III (Editura Academiei
Romane, 1996).

Mirela Duculescu

Fundatia Pro Patrimonio Wwww.propatrimonio.org
Les Compagnons du Devoir www.compagnons-du-devoir.com
Informatii despre atelierul de la Tibinesti prodidbucuresti@gmail.com



Programa cursului de fieririe pentru copii si adulti
familiarizati cu prelucrarea metalelor

* 12 siptimaéni de 35 ore
5 module, dintre care unul optional, in functie de nivelul participantilor

Modulul 1 - UNELTELE

Teorie Desen Atelier
ore ore ore
8 curs 12 Vitrai, lopati 16 Exercitii de intindere fier
4 calcule 4 Realizarea unui git
8 Realizare unelte
8 Realizare cleste, vitrai
16 Realizare lopati
12 12 52
Obiective:

* cunoasterea uneltelor
* utilizarea uneltelor (cum se batem cu ciocanul si barosul)
e fabricarea uneltelor

e cilirea metalului

Modulul 2 - PIESE DE PROTECTIE

Teorie Desen Atelier
ore ore ore
8 curs 16 Grilaj, gard Exercitii de indemanare
Imbiniri

20 Giuri ingropate
35 Gard/grilaj

8 12 55

Obiective:

* invitarea unor tipurilor de giuri (ingrosate)

* invitarea unor imbiniri de piese/bare
* lucrul cu unghiuri si colturi ascutite




Modulul 3 - VOLUTE SI DECORURI

Teorie Desen Atelier
ore ore ore
8 curs 24 Grilaj 8 Exercitii de indemanare
Arc ,miner de cos“ 35 Gerilaj
Insigni, firmi ext. 35 Firmi (proiect comun)
8 24 78
Obiective:

* cunoasterea volutelor

* invitarea unor imbiniri de curbe
* exersarea unor noduri diferite

* exercitii de compozitie (conceperea unei lucriri)
* exersarea lucrului in echipi

Modulul 4 - PIESE DE FIXARE, SUSTINERE, ROTATIE
SI INCHIDERE

Teorie Desen Atelier
ore ore ore
4 Imbinare portal Balama
Unealti de realizat cuie
Cuie
4 35 35
Obiective:

* cunoasterea balamalelor si a montajului lor

* cunoasterea unor tipuri de ferecituri si balamale
* realizarea de cuie
* realizarea unei porti si a unui portal

Modulul 5 - BALUSTRADE SI RAMPE DREPTE

Reprezinti un modul optional, care nu este detaliat in acest manual, dar poate fi
predat in cadrul atelierelor de indrumitorul care face parte din asociatia
Les Compagnons du Devoir, Franta.

Teorie + Desen Atelier
ore ore
40 35




Notiuni de baza

Fierul

Fierul, metal cunoscut de oricine, este constituit dintr-o serie de fibre si cristale sau
granulatii. Predominanta fibrelor indici un fier ,nervos® si maleabil. Aceea a cristalelor
indicd un fier dur si casant. Un fier bun prezinti atit fibre, cit si cristale de mici
dimensiuni.

Daci provocim ruperea unei bare de fier, vom constata ci, in rupturd, culoarea este de un
alb mai degrabi mat decit strilucitor.

Laminarea sau altfel spus intinderea realizati prin mijloace mecanice tinde si mireasci
starea fibroasi a fierului. Baterea cu ciocanul, dimpotrivi, favorizeazi formarea
granulatiilor.

Densitatea fierului este de aproximativ 7,85 kg/dm’. E important de stiut aceastd valoare
intrucit ea va servi la calculele greutitii fiecirei lucrari. Fixarea si numirul de persoane
necesare pentru deplasarea lucririi de realizat depind de greutatea ei.

Fierul prezinti uneori defecte:

- cripaturi

- dubluri

- rupere in agchii

- compozitie neomogend

Pentru a aprecia calitatea fierului pe care il utilizeazi, fierarul face cu ajutorul lamei
tdietoare o crestituri la rece in bara de fier aleasi si apoi o rupe pe nicovali. Dacd ruptura
e brusci, Inseamni c fierul este casant si de proasti calitate. Daci bara se indoaie, este
semn ci vorbim de un fier ,nervos® care convine lucrului la forji.

Fati de alte metale, fierul prezintd avantajul ci se sudeazi bine pe el insusi la o
temperaturd de aproximativ 1540°C. Astfel, el este folosit in feroneria de arti si, in
general, la confectionarea de prese a ciror rezistentd nu e supusi la eforturi prea mari.

Otelul

In compozitia fierului nu exista carbon, iar otelul este un aliaj care contine in principal
fier si carbon. Otelul moale contine o cantitate mici de carbon si se potriveste foarte bine
lucrului la forj.

Astizi, fierul este livrat fierarilor sub formi laminatd, pregitit ca bare pitrate sau rotunde,
de orice dimensiuni. Acest tip de fier este un otel moale care se adapteazi la orice fel de
lucriri de constructii.

In general, barele de provenienti comerciali sunt livrate cu lungimi de 6 metri. Cele cu
sectiune pitrati, de exemplu, sunt cotate in milimetri: 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 25...
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Piesele care trebuie si rimini ,brute la forji“ trebuie, de asemenea, si fie forjate cu
precizie. Pentru cele care vor fi prelucrate trebuie lisat un excedent de metal la forjare.
Dificultatea forjirii si punerii in operd a unui fier cu sectiune finitd constd in a ne
imagina aspectul siu odati finalizat. Nu rareori va trebui transformati o bari cu sectiune
comerciald, de exemplu cu diametru de 30, pentru a obtine la forji un profil transformat
in diametru de 25. Vom obtine o sectiune fatetatd pentru un profil de fier utilizat pe
vremuri in fierdrii. Aceste operatii se pot face si prin laminare.

Cum se lucreazi la forja

Primele lucriri de forji sunt ficute in general de un singur executant. Multe operatii de

forji necesiti insi prezenta unui ajutor. Lucritorul care conduce lucrarea tine metalul cu
ména stingd, iar cu dreapta bate sau conduce unealta de bitut. Lucritorul principal bate
cu ciocanul tinut cu doud maini.

Meseria de fierar are in spate o traditie foarte veche. Gesturile fierarului de azi sunt
aceleasi cu cele ale strimosilor sdi. Totusi, forta diverselor prese si ciocane automate
folosite astizi favorizeazi o forjare mai facild si mai rapidi, care nu are un impact major
in conceperea lucririlor.

Fierarul continui si acorde Intreaga sa atentie si si se mentind in cadrul si logica fixate

de arhitect atunci cind lucreazd impreuni pentru realizarea unei piese, spre exemplu un
grilaj. Arhitectul este cel care va influenta aspectul, respectarea sectiunilor de tip vechi

si studiul precis al diverselor asambliri. Scopul este de a o obtine o piesd in armonie si
echilibru cu ansamblul de arhitecturd, in general de patrimoniu, in care va fi inserati piesa
de feronerie.
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| Modulul 1
UNELTELE




Forja

Baza (partea construiti)

Se constituie ca o tavd pitratd cu latura de
un metru (se pot grupa mai multe cimine
pe aceeasi bazd) cu adancimea de citeva
zeci de centimetri. Partea superioari a tivii,
numitd ,centurd, este situati la o iniltime
de 70-80 cm de la sol.

Tivile se fac:

- din tabli (otel sau fonti)

- din zidirie cu cirdmizi si ciment

refractar
Unelte de fierdrie
Focarul
Poate fi din fonti sau din ciment refractar. A - baza
Cirdmizile nu trebuie lipite intre ele. B — focarul

C — duzd de aer

De asemenea, este indicat ca focarul si fie
D — masa de lucru pe care

executat astfel incat si constituie un bloc A
ind dent d del Astfel i se fixeazd forja, se intinde
independent de masa de lucru. Astfel, in conuga si se asazd fierul
caz de spargere sau dezintegrare, focarul E— hota

poate fi inlocuit fird si se umble si la masa F — cenusar

de lucru. G — ventilatie

&
Duza de aer S
- -/

Duza este elementul de distributie a E :

. . L. ’ _,.-"f B
aerului. Ea este din fonti si poate fi
orizontali sau verticali. ’/f
Duza este formati din: |
- un corp situat sub baza forjei _—
- un capac situat pe partea construitd si

deasupra ciruia se afld focarul %E'__E b i
Corpul duzei este legat de foale si dispune AP ?E dic {

o

A T =
de un compartiment pentru evacuarea | o — |
cenusii numit cenusar. pe x )S?JL l':v.? J
Capacul poate avea o gaurd sau doui fante. A L |
: i 1)
| - |
Schema unei forje
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Combustibili

Alegerea combustibililor necesari incilzirii

este foarte importanti in operatiile pe care
le va suferi fierul pentru a fi prelucrat.

La alegerea combustibilului se elimini

cei care contin o proportie prea mare de
sulf (aproximativ 0,4 %) deoarece gazele
sulfuroase formate prin combustie au
efecte nefaste asupra caracteristicilor
mecanice ale tuturor metalelor si aliajelor
prelucrate, firi exceptie.

Combustibilii sunt repartizati in trei clase:
- solizi

- lichizi

- gazosi

Combustibili solizi

Cirbunii huile sunt:

- huile slabe: sub 75% carbon/

sub 8000 cal.

- huile uscate: = 75% carbon/8000 cal.
- huile grase: 80% carbon/8750 cal.

- huile de potcovar: 85% carbon/
8750 cal.

- huile cu cocs: 90% carbon/9000 cal.
- antracit: 95% carbon/9000 cal.

Huila pentru potcovari

In ciminele (cuptoarele, vetrele) de forjd
se utilizeazd aproape exclusiv huile grase,
lipicioase, zise ,,de potcovar”, deoarece
sunt utilizate de citre fierarii-potcovari.
Bucitile cele mai mari au mirimea unei
nuci. Ele trebuie si fie curate, fird praf de
pamint, de sulf sau de fosfor.

Aceste huile genereazi un cocs umflat,
care se coaguleazi usor, ceea ce permite
fierarului si inveleascd bine metalul pus la
foc si, daci este necesar, si formeze o boltd
deasupra vetrei.

Cﬂpﬂf

corpul duzei

aport de aer - cenugar

tiraj

cenusar

Modelul de forja
de la Tibanesti

In general, desi consumul de cirbune
depinde de forma presei, luim in
considerare un consum de 50 kg de
cirbune pentru 100 kg de metal incins
pentru prima incilzire.

Cirbunii pulbere sunt folositi in cuptoare
si centrale termice.

Aglomeratele sunt constituite dintr-un
amestec de praf de cirbune si gudron.
Cocsul este un produs obtinut prin
distilarea huilei. Pentru lucrul la forja,
cocsul este utilizat pentru a incinge piese
mari la o temperaturi ridicati.

15



Lemnul este rareori folosit pentru incilzire
industriald din cauza slabei puteri calorice
(2600- 2850 cal.).

Cirbunele de lemn este produs prin
ardere incompletd incepand cu 350%
poate da pani la 7000 cal. cu 6 % cenusi;
poate fi utilizat pentru forjarea alamei si
aluminiului.

Turba se obtine prin putrefactia
vegetalelor; dupi uscare riméne 15-20%
umiditate; sunt necesare 5 tone de turbi
pentru a obtine aprox. 1 toni de brichete —
combustibil; poate produce 4000 cal.

Lignitul este un combustibil intermediar
intre huild si turbd, prin a cdrui ardere in
forja se produc gaze care intretin flacira.

Combustibili lichizi

Petrolul are 80% putere calorici, in timp ce
huila are o putere de 60%; 1 kg de petrol
corespunde cu 1,7 kg de huili de foarte
buni calitate.

Combustibili gazosi

- gaz natural

- gaz de cirbune

- gaz pentru cuptoare si furnale
- gaz metan

Pentru forja prezentati anterior,
combustibilul va fi cirbunele, numit
ycirbune de forja; trebuie si fie de bunid
calitate, gras si sfirdmicios, strilucitor la
suprafata de spargere si cu aspect negru
catifelat.

16

Focul

Aprinderea focului in forja

Mai intai se curdtd capacul duzei si focarul,
adicd se degajeazi cirbunele si zgura.
Zgura este constituitd din reziduurile
rezultate in urma topirii fierului si arderii
cirbunilor.

Odati ce ciminul este curitat bine

si carbunele vechi inliturat de toate
impurititile, in focar se plaseazi buciti de
carton, hirtie, lemn etc. care se aprind.

Se acoperi apoi cu vechile buciti de
cirbuni activind incet foalele.

Fierarul va trebui si aprindi focul fird si
umple de fum intregul atelier.

In cazul cocsului, este preferabil si se
inceapi cu cirbune de lemn.

Controlul arderii

Inainte de a studia cum se asiguri controlul
arderii in forji, este important si intelegem
fenomenul de ardere.

Combustia se realizeazi prin contactul

la o temperaturi relativ ridicatd a unui
combustibil (cirbune) cu oxigenul din

aer. Combustia nu va fi completi decit
atunci cand se va realiza un echilibru intre
proportiile celor doud substante.

Acest echilibru are loc la 0 anumiti
distanti de duzi. Pentru a situa acest loc

in mod precis, focul forjei a fost divizat

in trei zone distincte denumite zone de
combustie.



Arderea

O buni incilzire faciliteazi transformarea

Zond rece

metalului si limiteaza vibratiile.
Controlul arderii se face observand

nuantele de culoare pe care le ia metalul si

controland focul.

Intre etapele de incilzire, focul trebuie
micsorat pentru a economisi cirbunele
si pentru a permite egalizarea cildurii in
interiorul ciminului.

Scirile de temperaturi

Culoarea la revenire a metalului

(odati ce el s-a ricit):

- galben incipient
- galben pai deschis

- galben pai inchis

- portocaliu

- rosu

- violet

- albastru inchis

- albastru deschis

- gn

Celsius
200°
215°
235°
240°
245°
275°
300°
330°
350°

Carbune

]

_ Z 5
! 7y _:—:.\- g gura

Caramida

Focul poate fi:

lunecos
fumegind

foc care trosneste
in fliciri

- rosu incipient

- rosu Inchis

- rosu

- rosu cireagd incipient
- rosu cireagd

- rosu cireasi deschis
- galben

- galben inchis

-alb

- alb lucios

- topire

zond oxidantd —
oxidarea metalului
zond neutrd —

= 8000 cal.

zond de reducere —
= 3000 cal.

Celsius
350°
400°
450°
500°

Culoarea la incilzire a metalului:

Celsius
500°
600°
700°
800°
900°
1000°
1100°
1200°
1300°
1400°

=1540°

Controlul focului are ca scop mentinerea
unui foc curat si suficient de puternic. Din
cind in cind trebuie inliturate resturile de
fier topit si de cirbune ars care se formeazi
in duzi. Fierarul trebuie si cunoasci zona

17



de incilzire constantd si s alimenteze
regulat focul cu cirbune proaspit. Poate,
de asemenea, si stropeasci acest cirbune
nou adiugat pentru a concentra cildura.
Controlul focului ocupi jumitate din
timpul de lucru pentru anumite piese, el
fiind esential pentru o lucrare de buni
calitate.

Unelte si materiale
pentru forja

- accesoriile forjei
- unelte mobile
- unelte fixe

Accesorii

Fiecare forji este previzuti cu unelte
specifice destinate aprinderii si controlului
focului:

umidificator

razuitor

18

Unelte/utilaje mobile

- ciocane

- unelte de tiiere

- unelte de stantare

- unelte de indoire (incovoiere)
- unelte de bitut (aplatizare)

- unelte de giurire (perforare)
- unelte de misurare

Ciocane

Ciocanul este principala unealti a
fierarului, folositd in majoritatea etapelor
de forjare. Este utilizat impreuni cu alte
unelte actionate prin forta produsi de
acesta. Chiar si cel mai mic ciocan poate
dezvolta o fortd considerabild; de exemplu,
un ciocan de 1 kg dezvoltd 100-5000 kg de
presiune.

Ciocanul de forji cintireste intre 1-2,5 kg,
iar ciocanul de mani are o greutate de
minim 3,5 kg.

Nicovala are marginile rotunjite pentru

a evita agchiile de metal i imprimarea
muchiei pe fierul prelucrat.

Minerul ciocanului este din lemn dur, dar
elastic (lemn de corn sau frasin).

La imbinarea cu corpul metalic, manerul
are o curburi care oferi ciocanului mai
multd vitezd si suplete.

Ciocanul este fixat de méner cu o pani.

Se poate plasa mai intdi o pand de lemn si
apoi o pani de fier.

Forma ciocanului utilizat de fierar este
diferitd de cea a ciocanului de dulgher,
deoarece trebuie si permiti si alte operatii
decit indoirea.



maner rofunjit
la capat

curbum

_ pand de fier

pand de lemn

fafa pland

Manuirea ciocanului

%

O pozitie nepotrivitd a ciocanului
poate duce la abandonarea prematurd
a meseriei de fierar.

Manuirea unui ciocan de bitut de citre
calfi sau al doilea fierar

Este important ca atunci cind batem fierul
si fie respectatd miscarea care distribuie
efortul spre brate si spre picioare. Acest

tip de miscare permite, de asemenea, si ne
mentinem in pozitia dreapti si sd utilizim
propria greutate pentru a dispune de o

Bratul stang face parghie

e

Im/)mgere cu

W)
\5\\

fortd suplimentari. Cel care bate trebuie

!
si aibd griji si nu loveasci in directia
fierarului.
Ciocanele sunt singurele unelte fixate cu o
pani, ceea ce face ca in cazul unei lovituri
gresite unealta si se desprindi si si se
produci accidente.
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Unelte de manipulare

Existd de asemenea clesti mai moderni, cu
arc, care au o rezistenti mai mare, greutate
mai micd si sunt mai usor de minuit.

Uneltele pentru manipularea pieselor sunt
in principal clestii. Forma si dimensiunile
clestilor variazi foarte mult. Clestii sunt
potriviti pentru fiecare lucrare de executat
si pentru diferitele greutiti ale pieselor de
manipulat.

Printre principalii clesti avem:

F &

Cleste plat Cleste patrat

Cleste rotund Cleste departat Clesti moderni

'.'-.I'
==

o
b

|}

"Wy

]

YN §

Dalti I:_.: 4 Dalti concave

Unelte de tiiere — ciocane-dalti

20



Foarfece la cald

Aceste unelte permit o utilizare mai usoard
si pot fi folosite singure. Au forme variabile
si sunt de toate dimensiunile. Manerul lor
trebuie si fie suficient de lung pentru a nu
transmite cildura de la piesele lucrate.

Unelte de stantare

Existd unelte de stantare pentru toate
sectiunile curente: pitrate, rotunde,
hexagonale s.a.

Aceste stante sunt ele insele obiecte ficute
de fierar. Este posibil ca ele si fie adaptate
pentru lucriri specifice cum ar fi un profil

de miner/clanti sau de muluri. O degajare
importanti este necesari de ambele pirti
pentru a permite o buni presare si pentru a
evita marcajele gresite.

Aceste unelte pot fi finisate direct

pe nicovald, la ciocanul hidraulic sau
menghini.

Stanti pentru nicovala

Unelte de indoire
Principala unealti de indoire este
clestele-pantent (ghiara) care se utilizeazd

Clesti-patent si masa de indoire

Stanti pentru ciocan hidraulic

cu o parte fixd (masi de indoire).
Unghiurile trebuie si fie rotunjite pentru a

evita marcajele gresite.

AU
S
gh ¥ 5 il
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Unelte de batere Ciocanul tiietor este o unealti universald
care serveste la:

1 c%ocan cucap dfept - Inceperea prelucririi suprafetelor
2 c?ocan cfl. cap pafrat' - inliturarea surplusului de material
3 ciocan taletvor A(gatmtor) si a bavurilor

4 ciocan cu cilcai - Intinderea suprafetelor

5 ciocan cu fata oblica ’

Ciocanul cu fata oblicd permite executia

¢ !
unei suprafete, inldturdnd materialul astfel
incit si se obtind o muchie vie.

Ciocanul cu cap drept este o unealti de
finisaj folositd pentru a regulariza lucritura
la ciocan.

Ciocanul cu cap pitrat serveste la
executarea de suprafete plate. El poate avea
maginile rotunjite sau ascutite.

T .
I |||| et
[ Wk N

Unelte de gaurire

Sunt unelte care au rolul de a giuri metalul
la cald; ele pot avea forme diferite si sunt
denumite poanson.

22



Unelte de masurare

Joja

Reprezintd unealta de misurare care se
foloseste pentru prelucrarea metalului la
cald; este dotati cu crestituri de diferite
litimi care sunt ficute intr-un fier plat si
corespund unor cote precise.

o

f}_lil._il_l’ LU L P

Unelte fixe

- nicovala si butucul
- uneltele nicovalei
- nicovala cu coarne
- menghina de forja
- cuva forjei

Nicovala

O nicovali este un bloc de metal otelit

de formi relativ variabild, in functie de
meserie, si a cdrui greutate este cuprinsi,
in general, intre 80 si 250 kg. Nicovala are
trei parti de lucru: o masi paralelipipedici,

ochi
l," . masd
/ i
corn pdtrat
corn
normal
picior — centurd

Sublerul

Sublerul permite controlul distantei dintre
suprafete. Prin reglare, putem misura fie
distanta exterioard, fie cea interioard.

care se prelunge§te la o extremitate cu un
con (cornul rotund) si o piramidi (cornul
pitrat).

Anumite nicovale sunt dotate cu o vergea
de arami de formi cubic, situati contra
piciorului si care serveste la risturnare.

Butucul este:

- din lemn semi-dur (platan, ulm, frasin,
cires) si poate avea o centurd (curea)
o cutie de tabld umpluti cu nisip
o cutie de fonti; in acest caz necesitd o
placi de lemn dur sub nicovali.
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Uneltele nicovalei

Uneltele nicovalei se adapteazi pe ochiul
nicovalei. In general, ele corespund
uneltelor mobile (tiietoare) cu care
formeazi pereche. Alte unelte pot fi
utilizate pentru lucriri specifice.

Nicovala cu coarne

Nicovala cu coarne este un tip de nicovald
mai mici infiptd in butuc, cu doui coarne
de forme variabile.

24

Iniltimea nicovalei se situeazi la nivelul
incheieturii méinii fierarului.

Pentru prelucrarea pieselor grele se poate
utiliza o nicovald mai joasi care poate
usura actiunea celui care bate fierul.
Pentru un dreptaci, cornul rotund trebuie
sd se situeze la stinga.

Menghina de forja

Mult mai solidd decit o menghini de
licituserie, menghina de forji este situati
in apropierea forjei si trebuie s rimani
accesibili din toate directiile. Iniltimea
este aceeasi cu cea a nicovalei.




Exercitii

Intindere patrati

b

= E==a
P =

g
o

N

1. scopul exercitiului
- i invitdm reducerii unei sectiuni pitrate

2. metoda de executie

- incepem intinderea barei de fier prin realizarea unei subtieri in masa metalului
- intindem bara pe cornul nicovalei

- batem bara pe masa nicovalei

3. material
- bari cu sectiune pitrati de 20 mm

4. unelte
- ciocan, jojd, rigli, cleste de forja, ciocan tdietor, ciocan cu cap drept

5. timp de lucru
- 3ore
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Intindere dreptunghiulari

20
T —

17 |

Piesa 1. Intinderea de la o sectiune rotundi de 20 mm la o sectiune dreptunghiulard de
20x8 mm pe o lungime de 150-200 mm.

D ST

== — -

B

L
i e
! 170

Piesa 2. Intinderea de la o sectiune patrati de 20 mm la o sectiune dreptunghiulard de
20x10 mm pe o lungime de 170 mm.

1. scopul exercitiului
- s invitim transformarea unei sectiuni cilindrice in sectiune dreptunghiulard
- s invitim transformarea unei sectiuni pitrate in sectiune dreptunghiulari

2. metode de executie

- 1incepem intinderea barei de fier prin realizarea unei subtieri in masa metalului
intindem bara pe nicovala cu coarne

batem bara pe masa nicovalei

3. material
- sectiune rotundi de 20 mm, lungime 170 mm — piesa 1
- sectiune pitrati de 20 mm, lungime 140 mm — piesa 2

4. unelte
- ciocan, jojd, cleste de forjd, ciocan tdietor, ciocan cu cap drept

5. timp de lucru
- 4 ore
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Intindere cilindrica

1. scopul exercitiului
- siinvitim transformarea unei sectiuni pitrate in
sectiune cilindricd

2. metoda de executie

- inliturim cu ciocanul muchiile patratului pentru a
obtine o sectiune octogonalid

- continuim si Inliturim colturile octogonului
astfel obtinut pentru a se apropia de o formi
cilindrica

- lovim cu mici lovituri de ciocan invértind piesa pe
masa nicovalei

3. materialul

- sectiune pitrati de 14 mm, lungime 250 mm —
piesa 1

- sectiune pitratd de 14 mm, lungime 500 mm —
piesa 2

(se lucreazd cu clestele de forji)

4. unelte
- clocan, jojd, reglet, cleste de forjd, ciocan tdietor si
ciocan cu cap drept

5. timp de lucru
- 4ore
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Intindere hexagonala

1. scopul exercitiului
- si invitim transformarea unei sectiuni
cilindrice in sectiune hexagonald

]
s 2

TR 2. metodi de executie

- trasim sectiunea hexagonali

- schitdm cele 6 laturi avind griji la
lungimea laturilor

- verificim cotele intre doud fete opuse cu
ajutorul jojei

- finalizim progresiv fiecare fatd

R ey

3. material

- sectiune rotundi de 20 mm si lungime
de 250 mm

4. unelte

- clocan, metru de misurat, joji, ciocan cu
cap drept, cleste de forja

5. timp de lucru
-3 ore

Atentie!

Fetele opuse egale nu se afla
intotdeauna la o distanti egala.
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Realizarea unui varf ascutit

w

b

. scopul exercitiului

realizarea varfurilor metalice

. metoda de executie

intindem bara pe cornul rotund
finalizdm cu ciocanul cu cap drept

. material

sectiune pitratd de 20 mm

. unelte
ciocan, metru de misurare

. timp de lucru
2 ore
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Intindere in sectiuni succesive — de la sectiune patrati la
sectiune octogonali si cilindrica 16

r

_“% S _% — —4 +

]

1l

100

Faza 1: intindem o sectiune pitrati de 20 mm la sectiune de 16 mm

-}

<

e e e — —— <2

i

Faza 2: intindem o sectiune pitratd de 16 mm in sectiune octogonali (~6,7 mm)

PEE=———

Faza 3: inldturdm colturile pentru a obtine 16 fete egale

T

|_.._1‘.!L_| | 18 |

Vé 1 N\ =C ?{r

| i | o | 200

s

Faza 4: inldturdm succesiv fiecire creastd pentru a obtine
o sectiune cilindricd de 16 mm

Material: sectiune pitratd de 20 mm
Timp de lucru: 4 ore
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Vitrai (desen de atelier)

Material: sectiune pitrati de 16 mm, lungime 700 mm
Unelte: ciocan, joji, ciocan cu cap drept

Timp de lucru: 4 ore

Desen: vedere de sus si laterald

Coadi la alegere

Cleste de forji (desen de atelier)

Material: sectiune pitrati de 16 mm, lungime 700 mm
Unelte: ciocan, joji, ciocan cu cap drept

Timp de lucru: 4 ore

Lopati (desen de atelier)

Material: sectiune pitrati de 20 mm
Timp de lucru: 16 ore

Scop: lucrul cu vérful ciocanului
Lungime totali — 600 mm

Coadi la alegere
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Modulul 2
PIESE DE PROTECTIE




Imbinari, curbiri, conformatii

Imbinare cu fixare la ambele capete

/ (vezi detaliul A)

L -

e e . ;

Cep masiv ke s Cep sudat
(vezi detaliul B)

——

—_

Racord pe o singurd parte cu cep

/ " (vexi detaliul D)

o ———

Racord pe doud parti cu cep
(vezi detaliul F)

/

i

I

[

Racord si cep in unghi viu™ (sabot)

racord (asa cum se intAmpli in cazul

unghiurilor obtinute prin indoire).

vezi detaliul )
*Unghiul viu este un unghi in care fetele
=2 barei de fier se intersecteazi perfect, fird
'-\I—Q; A
i |}
. 1

34
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(vezi detaliul C)



Detaliu A

Pregitirea imbindrii pentru sectiunea de 9 20

Detaliu B

Pregitirea imbindrii pentru sectiunea de 9 20

Sti z‘@__lg

Brazuri
(turnare la cald)

Gauyd de © 10,5

s [l 5
Y
T

8
'

[ 1~]

[ K 'T"
g

Detaliu C

Pregitirea imbindrii pentru sectiunea de @ 20
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Eﬂ‘\\. Nit @ 6, lungime 45
N ¢,
R
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Detaliu D
Pregitirea imbindrii pentru
sectiunea de @ 20

Detaliv E
g Pregitirea imbindrii pentru
sectiunea de @ 20

Detaliu F
Vezi cotele la detaliul D
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= | IP_ 1

i - prieip)
punc.t de apasare
la 50-60 mm
| f
1
—
diagonala
limita zonei de barei patrate

lovire — & I

|
@ ! nicovala la 3 mm

Racord pe o parte cu cep

Aceeasi procedurd si pentru racord dublu, cu
variantele urmdtoare:

Etapa 1 — se obtine o ingrosare de O 32 in loc
de O 45

Etapa 2 — se realizeazd pe o singurd parte in
loc s se echilibreze

Etapele 3 i 4 — se indoaie pe 0 bazd pland in
loc sd se indeparteze materialul

Unghi viu

1) trasarea locului dorit si incdlzirea zonei
(intre 50 si 60 mm); se ricesc extremititile
pentru a localiza mai bine zona ce trebuie
lucratd

2) se face o umflaturd in zona incilzitd

3) se deplaseazd umflitura pe partea exterioard
a indoiturii

4) se plaseazd piesa pe o parte boantd a
nicovalei §i se indoaie (forma se ajusteazd pe
nicovald)

Racord pe doud parti cu cep

1) ingrogam si echilibriam (sd fie simetric)
2) aplatizam i readucem marginile
ingrosdrii la © 20

3) indepdartam materialul pe formi
rotundd

4) indepartam materialul pe formd patrati
5) trasim

6) indepdirtim materialul oblic



Cep tiiat cu fierdstraul

N2 * .
4l tl’r "“~\Hs:_
s L3

Cep obtinut prin batere la cald cu ciocan greu

s 1) se face o crestiturd centrald in @ 20
Y. || | LM apoi se lirgeste
'ﬂ]l_ [ . | afe | | 2) se pregdteste crestatura pentru cepul cu
o | ‘I _| capdt ascutit
I-L e A | 3) se ajusteaza cele dou.d piese si apo.i se
curdta suprafetele (periate de calaming)
4) se pun pe pozitie piesele si se sudeaza

Gduri ingrosate

|

A T L o

| Sabot si racord

RN
et L |

T
il Wt g
! - fr i
T
Cep realizat prin brazurd la forji i :_:
SR =
5 CHERRN | e b = [ 4 lg= -

T &

R far . -
'L- S 1 'iI | T _Se incepe cu ciocanul

tdietor §i apoi se intinde

| Incalzire la

Montaj final R aRE = tu capit §i apoi
e el L “ batere cu
ciocanul

1) se  face piesa rotundd, se plaseaza o bucatd de baghetd de aliaj de lipit

2) se Pplaseaza piesa rotunda in gaurd; se incalzeste pand la topirea aliajului de lipit
(prezenta flicarii verzi)

3) se impinge cat mai adénc cu mici lovituri de ciocan
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Imbinare cu fixare pe ambele piese

Simpla Dubla

Vérf ascutit i :ﬂ
Stift @ 4 sau 6
i

ﬁ Prindere cu

i un surub

. ¥
L) -
ple

Racord

Se executd pe cornul rotund al
nicovalei sau cu ciocanul tdietor,
apoi se taie.

Cep si pand




Procedee de lucru pentru gaurile rotunde

Ciocan-
gauritor

R R,

Nicovala

B g Sectiunea se gaureste la circa % din grosimea materialului
= de lucru conform detaliului a. Piesa de lucru se intoarce si se
Forme de gaureste conform detaliului b. Gaura se prelucreazd uniform
ciocan peste gaura din nicovald conform detaliului c.

Procedee de lucru pentru gauri infundate
(pentru piese metalice)

Ciocan
pentru gauri
infundate Adincire

Gaurire Se fixeaza piesa
de metal

Procedee de gaurire fard pierderi mari de material
Gauri rotunde la despicare §i gaurire

L }
uﬂ;;;::“r 128N
=Fad | m® =

Gauri rotunde mai mari

decdt sectiunea barei

Calcularea litimii daltei
Raza gaurii + ¥ grosimea

peretelui gaurii
:q_-—-—l =25+4=29
) . . 29xm=91
Despicare Rotunjire Dorn f@%’ﬁfndaltez 91-29/2=

91-20=71mm
Gaurd pdtratd cu peretii drepti Gaurd rotiti

Latimea daltei = 28 mm Latzme daltei = 30 mm

== ¥

Nicovalid
Despicare  Rotunjire e bate la cald Despicare Gaurire Aplatizarea  Se bate ln
laturilor cald

Gaurd dreptunghiulard, perpendiculard

s Gauri cu pereti oblici Latimea
pe bard

daltei

Despicare Gaurire Gaura se Se bate /a

aplatizeazd  cald Despicare

Se bate pe un Se bate la cald
rept suport oblic

Sursa: Institutul Imperial fentru Meserii (Reichsinstitut
fiir Berufsausbildung, Berlin), specializarea fierar.
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Modulul 3
. VOLUTE SI DECORURI
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Tipuri de imbinari

Imbinirile pot fi foarte variate si vom
enumera numai tipurile principale.

Inelele sunt piese de imbinare destinate si
mentini mai multe pirti de fier suprapuse.
In general un inel este inchis la cald, fird
sudurd, dar uneori poate fi format din doui
parti reunite cu suruburi sau cu nituri.

Un inel poate fi stantat si atunci ia
denumirea de ,legituri cu cordon” utilizati
mai ales in sec. al XVII-lea. Cordonul este
uneori obtinut prin turnarea de plumb
intr-un mulaj.

Gaurile ingrosate sunt in general
practicate in partile transversale ale
fierului (de ex. la grilaj); ele string barele
si elementele verticale (montanti); pot fi
rotunde sau pitrate si pot fi situate drept
sau inclinat.

Niturile pot avea cap (usor) infundat sau
cap aparent; in cazul din urmi capul poate
fi decorat.

Suruburile, utilizate din sec. al XVI-lea,
permit o demontare usoari.

Buloanele si piulitele sunt utilizate mai
ales la sarpante metalice, dar le gisim si la
montajul incuietorilor. Bulonul este o piesi
cu tiji pitratd sau rotundi, cu cap rotund,
pitrat sau plat. Tija poate fi infiletatd, iar
stringerea se face cu ajutorul unei piulite
sau extremitatea poate fi gauritd pentru a
introduce un cui sau o pani.

Bilele sunt piese sferice sau turtite, fixate
cu nituri cu cap infundat. Ele si-au ficut
aparitia la inceputul sec. al XVIII-lea.

44

Imbindrile la jumatate* pot fi la capit,
adici realizate la extremititile barelor fie in
unghi drept, fie in prelungirea celor doud
bare; imbinarea la jumitate se practici si
in interiorul elementului decorativ, fiind
denumitd imbinare la jumitate incrucisati.

Tiaietura este o crestituri realizati
intr-un fier §i care permite prinderea/
trecerea unui alt element, de exemplu
un ,frunzis“ din fierul suport. Poate, de
asemenea, reprezenta un asamblu de
elemente curbe intre doud buciti de fier

drepte.

Imbinarea cu nut si feder se utilizeazd
pentru montajul cadrelor si cel al
traverselor si montantilor. Pentru fixare se
foloseste adesea un nit.

Imbinarea in coadi de randunici se
intdlneste mai rar; evitd alunecarea laterald
si smulgerea.

Imbinarea Prin suprapunere se aseamani
imbindrii cu nut si feder, dar se desface
spre exterior si este mai putin rigidi ca
aceasta din urmi.

Imbinarea cu etrier si pana e rareori
utilizati in feronerie. Etrierul este in formi
de , U iar pana este platd. Pana asigurd
stringerea si blocajul pieselor puse in etrier.

Pana este utilizati mai ales pentru fixarea
imbinirilor demontabile, de exemplu la un
cadru de vitraliu.

Cuiele (stifturi) au sectiune circulari,
servind la blocarea anumitor imbiniri.

Pot avea tiji plind sau despicati; in cazul
din urmi, cele doud brate se vor indoi dupi
introducerea cuiului in locul lui.

* Imbinirile la jumitate sunt acele imbiniri a

ciror grosime nu depiseste grosimea pieselor
de imbinat.



Imbinari

cu sectiune patratd in cu sectiune patratd in cu sectiune rotundd
camp/aliniata unghi

Gaduri ingrosate

Cu surub

Nit cu cap Cu capete Bila-nit cu
aparent infundate capete infundate
La jumdtate
In echer la capat Cap la cap Incrucisat In coadi de randunica

Nut si feder cu nit Decupare Etrier i pand
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Impartirea in doud sau trei parti egale nu are un aspect Ewitati elementele de aceeasi
prea agreabil. dimensiune, cu exceptia repetitiei.

. Nici cere, Nici patrat, I—nv .
Trebuie accentuate formele = .. .. D p ! Trebuie accentuate formele
nici elipsd nici dreptunghi

E j E A{—~ Suprimati.

Tzolati prin bile.
___I:f:[entuaﬁ prin _T solaft prin bile

In mdsura posibilului, evitati

ca punctele de tangentd si coliere, nituri.
creeze o Zond indecisd.
. = L ——
Aspect subtire Aspect accentuat  Plecare brusca Subtiati sau accentuatd
(lipsita de vlaga)

k'-«.\..
B

Subtierea
partii celei
mai curbe
usureazda
executia

Tlogic Se traseazd o bucld
la bisectoarea
curbelor opuse.

. . Opozitia drepte
Inflorire - curbe = semn de
nervozitate
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Fierul forjat

Prin fier forjat intelegem o lucrare care

a fost realizati cel mai frecvent la cald,
cu ciocanul pe nicoval, prin deformarea
materialului. Operatiile care urmeazi
(curbarea, modelarea, indoirea etc.) tin de
domeniul fierului forjat.

La anumite lucriri - decuparea, giurirea,
gravura etc. - nu intervine lucrul la forji

si ele sunt executate prin inliturarea de
material. Prelucrarea tablei prin indoire si
ridicare se executi la rece si nu constituie o
lucrare de forji.

Curbarea este operatie executati pe cornul
rotund al nicovalei pentru a obtine o formi
curbi.

Modelarea inseamni ci materialul
primeste o formi determinati.

Rularea este termenul folosit pentru a
desemna un fier sub formi de voluti sau
spirald. Capitul unui fier rulat se poate face
sub o formi subtiati, a unui nod rulat, a
unui nod plin, a unui nod proeminent sau
a unui ochi.

Rulourile cu voluti dubli sau tripld sunt
constituite din doui sau trei volute care
pleacd de la un nod comun. S-au utilizat
in secolul al XVIII-lea, dar giisim citeva
exemple si in secolul al XVII-lea.
Rulourile pot forma un C drept sau culcat,
C fatid in fatd, C spate in spate, X simplu,
X incrucisat, S, G etc. Anumite rulouri

au formi alungitd; le vom numi rulouri
eliptice.

Cornul de berbec este o voluti cu inceput
mai lat decit restul fierului; poate avea un
nod proeminent.

Indoirea reprezinti operatia prin care
fierul este indoit cu un unghi dat, cu racord
sau viu.

Plierea — fierul este pliat astfel incat cele
doui brate devin paralele.

Subtierea — executarea unui ,gat“ pe una
sau doui fete ale unei bare de fier.

Netezirea — executarea unui suprafete
plane pe o fatd pentru o imbinare

la jumitate sau pe doui fete pentru
executarea unui cep.

ingro§area — metalul este incilzit in locul
unde dorim obtinerea umfliturii, apoi este
bitut la capit.

Giurirea — metalul este gaurit cu ajutorul
unui poanson cu sectiune circulard, ovali,
pitratd sau dreptunghiulari (folosit de
exemplu pentru realizarea unei gauri
ingrosate).

Despicarea — tiierea metalului in sens
longitudinal.

Taierea — tdierea fierului in sens
transversal.

Intinderea si subtierea — metalul incilzit
este Intins cu ciocanul si, in acelasi timp, se

subtiazi.

Ascutirea — fierul este alungit si finalizat
cu un virf ascutit.
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Risucirea — fierul, risucit de la capit,
formeazi o serie de spirale; se pot realiza
in mod succesiv risuciri in ambele sensuri,
operatiune denumiti fier cu rasuciri
inversate. Unele risuciri se realizeazi cu
ajutorul mai multor ramuri, in general

cu fier rotund, sudate la extremititile lor;
le vom numi résuciri cu trei, patru, cinci
ramuri. In loc s3 fie lipite, ramurile pot fi
depirtate si formeazi o umflituri; devin
atunci risuciri cu umfliturd ovoidd sau cu
umflituri sfericd cu X ramuri.

Stantarea

Aceastd tehnicd, utilizatd de la sfarsitul
secolului al XII-lea, a fost foarte folositd
in secolul al XIII-lea si a persistat pand in
secolul al XV-lea. In secolul al XVII-lea si
al XVIII-lea, anumite detalii (de exemplu
mainile curente ale scirilor) erau executate
prin aceasti tehnici.

Stantarea este strimogul matritirii
moderne. Pentru a executa o stanti este
necesar si se stabileasci un model care
serveste drept matritd.

Operatiile stantarii

1. se face amprenta modelului dorit
prin baterea cu ciocanul a unei buciti

de fier incins la rosu care imbraci forma
modelului

2. astfel obtinem un mulaj care va
permite reproducerea aceluiasi model in X
exemplare

3. fierul este ingrosat la cald in prealabil
4. isedi o formi bruti

5. fierul este bitut cu ciocanul pe stanti
6. apoi i se inldturd asperititile.

Tn cazul unui model cu dous fete pentru
grilaje, este necesard o matritd dubli
compusi dintr-o stantd si o masi de
stantat.
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Stantarea boabelor

Fierarul executi o tijd care ia profilul
simplificat al piesei dorite, apoi cu ajutorul
unei foarfeci tiietoare semicirculare este
delimitat locul boabelor.

Stantele au creste cu zone concave;
diviziunile pregitite pe tiji se plaseazi
intre cele doui stante; in timp ce bate cu
ciocanul, fierarul invarte piesa astfel incat
pe profilul rotunjit si se realizeze boabele.

Stantarea unei mini curente

Stanta este fixatd solid pe masa nicovalei
cu ajutorul unor legituri; bara, subtiatd in
prealabil, este bituti cu putere pe stanti.
Fierarul executd mai multe pasaje (serie de
stante) si apoi, pentru a evita urmele dintre
stante, va bate cu ciocanul direct glisind
mana curentd prin stantd.
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O

Tehnici
|

R

A curba A modela Subtiat Cu ochi Cu sambure rulat ~ Cu nucleu

d (©)

Cu nucleu iesit in afard

— Rulouri —

Cu volutd dubla | Corn de berbec
c Jfatd in fatd C spate in spate sau X X incrucisat

Tipuri de operatii

A indoi A plia A face ,gar* A face umar, a netexi A ingrosa
_—'!—'_'__ —'_'-_ =5
A gauri A despica A taia
TRy § [
[ S I}” & s
| S 5 {_’ﬂ X gh g
S ‘i 43 N 3/
| B ~h & ]
Ve S ' At
1 " 5 ~
: Fr 5
| VT

Varf Tip Varf  Pistilsi  Picior de Rdsuciri

subtiat  flacard“  ascutit boabe broascd
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Nodul de feronerie
(intindere, pliere, batere cu ciocanul)

I:L.i!_.ﬁ.a__ ey
) 1] [
f ]

1) Subtiere/intindere in timpul forjarii 2) Intoarcere pe cealaltd fata

7/ As

3) Pliere 4)Turtire si rotunjire simultand

Pl

) i

5) Rotungire 6) Rulare




Executarea unei tije din boabe
(pentru fleuron — ornament in formd de floare)

1) Tiiere -I_ S T 1

2) Marcare R |-
3) Forjarea unui con ascutit | . —
(cu lungime de 120 mm,) I
B =

4) Marcare puncte i e i el e —'_j-__}

5) Schitarea boabelor.

Tliere cu lame tdietoare

11 ey
R

6) Finisarea boabelor cu
ajutorul unei perechi de stange

Interax pentru boabe de © 20 mm: 16 mm

~120
T
7) Alungirea/subtierea pistilului I@&—?—J
~290
8) Sedd forma pistilului '
9) Gaurire, infiletare pe lungime de 20 mm @

10) Finisare prin poansonare
cu hirtie abraziva

o

Stange pentru boabe cu sectiunea
de 9 20 mm

r;.-*?*'
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Grilaj

nod proeminent dublu inceput nod de feronerie

nod cu ochi

g,

",

nod de feronerie

corn de berbec

Trasarea unui oval tip ,mdner de cos“
plecind de la axa mica

f a {
b
f {
1) Se unesc punctele A B C D.
2) Se traseazd un arc cu
centrul in O gi raza OA in F. F
3)  Se traseazd un cerc cu
centrul in C trecdnd prin F. C
4)  Se traseazd medianele la
AE i BG.
5)  Punctul X ce rezultd din E G
incrucisarea celor doud mediane
este centrul arcului mare de cerc. A 01 o) 02 B
6) Punctele O1 si O2 sunt
centrele arcelor mici de cerc.
0]
X

52



Trasarea unui arc tip ,mdner de cos“

M C N a
: b
| |
|2 a: axa mare data
| b: axa mica data
A B
a a
Se dau:
ABMN este dreptunghiul in care a= axa mare, cunoscutd
trebuie sd se inscrie ,mdnerul de cos” b= axa micd, cunoscutd
<
c /TN/ r=a-b
D E
A | B A | B
se traseazd dreptele AC si BC din punctul C se traseazd un cerc cu

razar=a-b

D E
! %
A 1 | Q, B A O1 | 02 B
| — M oo
(0) (o) r1=01A=02B
se traseazd medianele dreptelor AD si BE Punctul de intilnire al medianelor in

O este centrul cercului cu raza R.
Din intersectia medianelor cu dreapta
AB rezultd punctele O1 5i O2 care

sunt centrele cercurilor cu raza r1.
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Modulul 4
PIESE DE FIXARE, SUSTINERE,

ROTATIE SI INC]II])ERE




Piese de fixare

Ancorele sunt piese metalice confectionate
pentru consolidarea unui zid. Ele sunt
formate dintr-o ramuri care trece prin
ochiul unui tirant. Cind decoratia bratului
nu are previzut un opritor, bratul are la
jumditate un cilcii sau o umfliturd, care
impiedici alunecarea laterald. Dupi forma
lor, ancorele sunt unite in I cind bratul
este drept, in Y cind bratul se bifurci la
jumdtate, in S cind este sinuos, in M cind
bratul se dubleazi si ramurile se desprind,
in S de o parte si de alta a axului, in X
cand sunt formate din doui brate care se
incruciseazi formind unghiuri inegale,

in cruce cind unghiurile rezultate din
incrucisarea ramurilor sunt drepte si de tip
floare cind decoratia are formi de floare
stilizati.

Decoratia se poate complica, iar ramuri

de forme mai mult sau mai putin
complexe pot iesi din ramura principali.
Ornamentele pot fi decupate, giurite,
modelate cu ciocanul, stantate etc.

Ferecituri si balamale

Acest termen desemneazi ansamblul de
piese de metal care serveste la ferecarea
unei tdmplirii. Deseori existd confuzie
intre fereciturd si balama: prima serveste la
inchiderea timpliriei, a doua pentru rotirea
unei piese. Fereciturile au forme variate,
dupi rolul pe care il indeplinesc.

In secolele al XVII-lea si al XVIII-lea,
capul sau ramurile erau decorate deseori

cu un element decupat, sudat la cald,
stantat etc.
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Cuie si saibe

Cuiele servesc fie la sustinere ori la agitare,
fie la legarea mai multor corpuri. Sunt
folosite numeroase varietiti de cuie: cuie cu
cap mare, cuie pentru acoperisuri, cuie de
scanduri, cuie de parchet, cuie cu capitul
indoit, cuie cu ureche, cuie cu tiji zimtati,
cuie pentru tapiterie (de obicei cu capul

de cupru) etc. Rezistenta lor trebuie si se
adapteze pieselor care trebuie reunite.

In trecut, cuiele erau executate cu ajutorul
unei matrite pentru cuie — o placi de fier
forjat cu giuri de diferite marimi. Mesterul
trecea tija cuiului printr-una din giurile
placii si apoi, batand capitul gros cu
ciocanul, aplatiza metalul si forma astfel
capul cuiului.

La un cui distingem doud pirti principale:
capul si tija. Tija este in general de
sectiune pitratd si se termind cu un varf

la extremitatea opusd capului. Mai rar,

este despicati si formeazi doud varfuri.
Portiunea de tiji de lingi cap poarti
numele de gat. Pentru a fixa ferecitura pe
timplirie, cuiele traverseazi lemnul iar
varful lor este indoit de doui ori, astfel
incat intrd de doui ori in lemn. Ca urmare,
o piesd bitutd in cuie nu poate fi smulsi de
pe timplirie. Este si cazul incuietorilor de
cufere care sunt frecvent fixate in interior.
Fird aceastd rigidizare a legirii, am putea
usor si le fortim pentru a le deschide.
Capul cuielor de ferecituri a ficut obiectul
unor ciutiri decorative la fel ca saibele,
care au rolul de a impiedica deteriorarea
lemnului. Capetele pot fi forjate, stantate,
prinse in masi sau gravate. Pot lua forma
de sferd, cilindru, piramida etc. Saibele pot
fi decupate, giurite, stantate, gravate, prinse
in masi, indoite simplu, indoite cu ramuri,
cu nituri in aplici etc. Ele pot fi duble sau
suprapuse.



Ancore si ferecaturi

Ancore

Cailedi

Og/]i

in cruce
Fereciaturi
& - - - j - ' - -
In echer In echer dublu
= . Cap ® " - =
&
b L 5
: w |, Brate 3
;
" L] - a [ ]
. A
In dublu T
[ ]

In echer
dublu

inversat
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Cuie si saibe

Cuie

ujc”f

Tiji despicati

Semzsferzc
— meate

¢

Ferecarea cuferelor

Lada unui cufir este constituitd din parti
verticale - montanti - si din traverse care

formeazi pirtile laterale, fundul si capacul.

Acest ansamblu era consolidat, in Evul
Mediu, prin ferecituri in formi de brate
ramificate in volute, cel mai frecvent
decorate cu ornamente stantate.
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Capez‘e de cui

@ﬁi@"‘@‘ e

stantate e

2

L cufatete— forjat _. i cu cap-floare — stantat

\\

(>

Cilindric  Conic

e Forjate

S eric

:ubzc

piramidal

Forjate

&

rotunjit — stantat

Cufirul era, in Evul Mediu, singura mobild
ce asigura suficientd protectie pentru a
putea pistra obiecte de valoare, putea tine
loc de depozitare, de scaun, de pat si chiar
de masi, de unde grija pentru executie.
Dupi aceea, progresele realizate in
prelucrarea lemnului au lisat fereciturilor
un loc secundar.



Piese de sustinere si
rotatie

Balamale

Balamalele asiguri rotatia pirtilor mobile
si, eventual, mentinerea si consolidarea
ansamblurilor. Acest rol de sustinere
explici amploarea balamalelor pentru
portile de catedrale, biserici, abatii etc.

in Evul Mediu. Odati cu Renasterea,
progresele realizate in timplirie,
abundenta sculpturilor si mulurilor au
ficut ca balamalele si aibi un rol secundar.
Cele mai vechi balamale conservate in
Franta dateazi din secolul al IX-lea.

In Franta sunt cinci mari scoli: Auvergne,
Pyrénées-Orientales, Tle-de-France/
Bourgogne/Provence, Alsace, Anjou.

Etapele de fabricare a cuielor

1) subtierea tijei cuinlui pe cornul rotund al
nicovalei, cu vdrful ciocanului

2) taierea cuiului pe lama tiietoare a nicovalei,
la 3/4 din grosime

Nota: aceste doud operatii sunt realizate la o
singurd incdlzire.

3) se pune cuiul in matrita de cuie, apoi se
efectueaza o miscare de ,du-te-vino® pentru a-1
reteza

4) se bate in capdtul tijei cuiului pentru a obtine
modelul dorit

Modelele simple sunt compuse

dintr-o bandi fixatd pe partea mobild,
perpendiculari pe sensul de deschidere.
Aceasti ramuri se termini cu un nod care
se opreste pe mamelonul unei tatini, fixatd
pe toc sau ziditd in zid.

Balamaua plati. Aceasti piesi de rotatie
este utilizatd pentru mobilier si se
compune, in principal, dintr-o tiji metalici
care se articuleazi intr-o cutie, solidar cu o
aripioari de fixare care intrd in lemn.

Pivotul este o piesd metalicd cilindricd
aflati la extremititile montantului
unei porti (sus si jos) pentru a permite
deschiderea ei.

Broasca este o piesd metalicd cu gaurd care

ghideazi axul pivotului pentru a permite
deschiderea portii.
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Elemente de rotatie

e " - . [ * " | - " ® [ ] - -
i Nod Balama dreapta {4 Bray _ Cap  Balama indoiti
E - & [ ﬁ - - 5 = F] - » M) -.-:
& ¢ L] - :‘- . a L ' "
Balama in echer
™

Mamelon

[=Z

Balama
simpld

—9

l Pentru lemn
£ o

F
Balama in T L
[ ]

dubli

Balama

it de lebada®

Pivot tip

Pivot ;

Balama in echer

e

tip etrier

Balama in § - .
Aripioare

W L |
a #
» __‘_:_“
3
L] L]
» &
¥ &
ﬁEﬁ:::n
- E‘[":'J »
Balama decorata :




Sectiune A-A

Cuie forjate

Etapele de fabricare a unui sistem de balama, pivot si cuie forjate:
1) Trasarea balamalei desenati pe tabla curdtatd, in marime reald.
2) Se realizeazai la  forja balamaua, pivotul ei si cele patru cuie.

3) Finisarea primard la forja; balamaua ceruitd se monteazd pe un
esantion de lemn de stejar cu o grosime de 30 mm.

Piese de inchidere

In general, zivoarele functioneazi prin
ridicare. Bara zivorului este formati
dintr-un drug care pivoteazi in jurul

unei articulatii, cursa lui fiind opritd de

o apiritoare care impiedici de asemenea
drugul si se depirteze de partea mobili a
usii sau ferestrei.

Drugul e manevrat printr-un buton si
intrd, in pozitia inchis, intr-o ureche fixati
de tocul usii sau ferestrei. Desi este o piesd
de inchidere plasati pe interior, totusi
zivorul poate fi manevrat si din exterior
daci existd anumite dispozitive.

Zivorul ,de poarta“ se diferentiazi de
zivorul clasic prin faptul ci, neavind
apdritoare sau piedici, drugul cade vertical
in pozitia deschis.

Zivorul cu glisare

si zavorul cu basculare

Decoratia suportului, executati in Evul
Mediu din fier bitut si giurit, este
inlocuiti in secolul al XIV-lea cu un decor
tip fereastrd oarbi. Butoanele, in general
simple, sunt decorate cu capete de animale,
la fel ca extremitatea drugului indoiti in
echer. Mai tirziu, ele vor fi decorate cu
figuri umane. Asa se Intdmpli la zdvoarele
masive de la sfarsitul secolelor al XV-lea si
al XVI-lea. In aceasti epoci, suportul este
impodobit cu animale fantastice (himere),
motive vegetale sau blazoane executate
prin metaloplastie si slefuire. In secolul al
XVII-lea, suportul este decupat dupd un
motiv simplu, cu margini tesite. incepﬁnd
cu secolul al XVIII-lea, zivoarele decorate
sunt rareori executate din fier.
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Incuietori

Zivorul (initial o bard de lemn sau fier)
era mentinut prin ghidaje fixe peste partea
mobild a portilor si intra intr-o cavitate in
tocul portii. Dar acest mod de inchidere nu
era utilizabil decit din interiorul locuintei.
Pentru a-1 putea manevra din exterior,
sistemul a trebuit completat cu o cheie.
Aceasta a fost, la origine, un simplu carlig
care traversa usa si impingea zivorul in
pozitia doriti. Acest sistem rudimentar,
usor de deschis cu un speraclu, nu oferea
decit o minimi garantie de siguranti.

Istoric al sistemelor de inchidere

din Franta

In secolele al XV-lea si al XVI-lea, in
special, o placi decorati ascundea gaura
cheii. Capacul era disimulat intr-un
element decorativ si bascula prin apisare.
Arhitectura este cea care a inspirat, de
multe ori, decorul cutiei incuietorilor cu
tijd lungi: capacul (uneori mobil) si cutia
care protejeazd mecanismul erau decorate
cu ferestre false si pinacluri, combinind
personaje si animale tratate in relief.

La sfarsitul secolului al XV-lea, fundalurile
decupate erau ornate cu motive inspirate
din frunzele de ciulini.

In secolul al XVI-lea, abundenta
sculpturilor si mulurilor a obligat mesterul
s4 conceapi incuietori de dimensiuni

mai mici. Cutia zivorului era realizati

cu tehnici preluate din tdmplirie: cu

cep si scobiturd sau coadi de randunici.
Forma giurii de cheie, a garniturilor si a
mecanismului in ansamblu, a devenit mai
complexd. Aceste lucriri fac tranzitia intre
stilul gotic si cel renascentist.
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Sub domnia lui Francisc I, e abandonat
decupajul in favoarea decoratiilor in relief
bitute cu ciocanul, a ciror importanti va
creste progresiv pe tot parcursul secolului
al XVI-lea si la inceputul secolului al
XVII-lea. Imitatii antice, himere, capete
grotesti si blazoane se intrepitrund cu
ornamente din vrejuri infrunzite in deco-
ratiile plicilor de incuietori, pe zivoarele cu
drug sau platbandi.

Frecvent, cutia are forma unui fronton de
templu grec sau roman.

In secolele al XVII-lea si al XVIII-lea,
mecanismul incuietorilor devine si mai
complicat. Capitul de cheie care manevra
mecanismul broastei — si care in Evul
Mediu era drept sau in formi de lami de
secure — ia in Renastere forme de cifre sau
de litere.

Utilizarea drugilor cu capitul care intrd in
toc tdiat oblic, care nu aveau nevoie de che-
ie ca si fie manevrati, si a zivoarelor cu arc
sau piedicd si cu cheie dateazi din secolul
al XVII-lea. Stilul renascentist este reluat
sub Ludovic al XIII-lea, dar ingreunat, in
timp ce decoratia imprumuti, sub Ludovic
al XIV-lea, teme din mobilier. Chiar dacd
persistd pand in secolul al XVII-lea, tehni-
cile metaloplastiei si gravurii sunt treptat
inlocuite de cuprul gravat, bronzul turnat
si cizelat, amintind de orfevririe. In a doua
jumitate a secolului al XVIII-lea, incepe
si se utilizeze fonta de fier cizelati si apoi
auritd.

O abundenti de cochilii, delfini si cupidoni
invadeazi epoca lui Ludovic al XV-lea.

In plus, incuietoarea are deseori un maner
decorat cu care se manevreazi zivorul.
Sub Ludovic al XVI-lea decoratia sobri si
rigidd aminteste de cea a grilajelor.



Zdvoare

A. drug
Zdvor B. aparatoare
ol © C. articulatie
C 5 D. buton
ap E. opritor

ivor cu apdsare
Sild sau jumdtate de sild
Moaner
Buton/limbad de apdsat

Zavor cu arc
Zdvor cu

basculare

Zdvor de poartd
A Miner D. Basculi cu gild Zdvor de poartd cu
B. Sild E. Drug doud opritori
C. Tia FE  Arc

Incuietoare
(dispozitiv de blocare
a deschiderii) cu arc
si coadd dreapti

Incuietoare (. dispozitiv de
blocare a deschiderii) cu cot

Incuietoare cu cheie

Incuietoare ,a la capucine® ( tip de zdvor a cdrui cheie are capdtul
de forma unui inel; deschiderea se face prin introducerea cheii in
incuietoare; prin risucirea cheii se ridica drugul de inchidere)
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Zdvor
basculant

Opritor

BoOwA

care se face inchiderea

Zdavor cu
coadd si

Zdvoare

Sild

Pana

Element de ghidaj
Buton/Méner
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Incuietori

Parti constructive
1 Cutia

A Fagd principala

B.  Fete laterale

C. Ureche

2 Piesa de capat in care se
Jace inchiderea
C. Ureche

Mecanism cu arc

3 Placd exterioard
Protectie gaura cheii
Sild

Gaura cheii

Tija

Rozeti

Buton

EHSIRICIS)
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Atelierul, uneltele
si obiectele de feronerie




Clément Come, Sylvain Gabriel si Pierre Pageés,

ajutati de Nicu Marian si Citdlin Timofte,

sfesnic executat in cadrul atelierului de vard condus de companioni la Tibdanesti, 2009.
Desen de atelier si imagini din timpul lucrului.
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[ Fabien Monestier la lucru 1

- ¥ : %
¥ ul de fieririe de la Tibdanesti, 2011.
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Unelte de lucru.
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Sylvain Gabriel si Fabien Monestier,

ajutati de Bogdan Ciobanu, Catdlin Timofte,
fratii Bilan si Ion Suiu (Tibdnesti),

gard de fier, vild la Snagov, 2010.







Poartid si detalii de gard, vild la Snagov, 2010.
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Sylvain Gabriel, compas traditional de fierdrie, 2010.
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Sylvain Gabriel si Pierre Bortnowski,
reconditionare gard, locuintd, Bucuresti, 2010.
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Sylvain Gabriel, Bogdan Ciobanu si alfi elevi de la Tibdnesti,
candelabru, conacul PP. Carp, Tibdnesti, 2010.
Dupd un concept de arbitectii Cristian Niculici §i Serban Sturdza.






= F L T ] -, A =0 i
Atelier demonstrativ de fierdrie condus de Fabien Monestier.
Evenimentul de culturd urband Verona Street Delivery, Bucuresti, 2011.
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S P N S
Fabien Monestier si Bogdan Ciobanu (Tibdnesti),

gard-rastel pentru biciclete, str. Verona, Bucuresti, 2011.
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Sylvain Gabriel,

mdnd curentd i picior de lampd, locuintd, Bucuresti, 2010.
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Victor Hornez ajutat de Bogdan Ciobanu si Nicu Marian (Tibdnesti),
firmd exterioard pentru restaurant, Bucuresti, 2011.
Dupd un concept de arbitectii Alexandra Culescu si Serban Sturdza.
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i A T, 40 e S .

Sylvain Gabriel,
spalier, Franta.
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Scaun, Timisoara, 2010.
Dupd un concept de arbitectul Serban Sturdza.

Bancd, atelierul de fieririe de la Tibanesti, 2010.
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Piti Slatineanu,
feronerie pentru usd, locuintd, Bucuresti, cca 1940.




Serban Sturdza,
bol, executat la Timisoara si Gherla, 2006.
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Sylvain Gabriel si Citdlin Timofte (Tibdnesti),
element de protectie pentru arbore,
Piateta Anglicand, Bucuresti, 2009-2010.
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Notite si desene...
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