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Nota editorului
Sylvain Gabriel, companion me ter in fier rie

Pe Sylvain Gabriel I-am cunoscut Tn vara lui 2009 la conacul P.P. Carp din

ib ne ti, jud. la i, cu ocazia unui spectaculos atelier de feronerie tradi ional .
Cele petrecute acolo fac parte din cadrul unui proiect complex de revitalizare

i formare a tinerilor Tn meserii tradi ionale pentru construc ie i restaurare,
conceput i dezvoltat de arhitectul erban Sturdza in colaborare cu Funda ia
Pro Patrimonio, Pro Patrimonio Fran a i Asocia ia Maria. Scopul final este de
a dezvolta, pe langa monumente istorice aflate intr-o situa ie grav , cum este
conacul de la ib ne ti, ateliere de me te ugari (fierari, dulgheri, pietrari etc.) i
tehnici tradi ionale in construc ie care s contribuie la dezvoltarea sustenabil a
comunit ilor locale.

Sylvain, calf de fierar i companion, are pu in peste 20 de ani i face parte din
asocia ia francez de meseriés Compagnons du Dewaie formeaz ucenici
in meserii tradi ionale. Ei se perfec ioneaz continuu prin munc i c | torii,
potrivit tradi iei confreriei medievale a companionilor. Tn anul 2009, Sylvain a
desf urat un stagiu la atelierul de fier rie din satul ib neti ia inut cursuri
pentru copii i elevi de liceu, dar i pentru alte persoane interesate in tehnica
prelucr rii fierului forjat. A povestit ¢ este pasionat de forj ria contemporan

i sculptur . El a continuat activitatea inceput de un alt companion, Clément
Come, care petrecuse deja anul 2008 la ib ne ti, fiind primul companion care
a demarat curajos acest proiect. Lui Sylvain i-au urmat companionii Fabien
Monestier (2010-2011) i Victor Hornez in 2012.

La atelierul de var de la ib ne ti din 2009 a participat i Pascal Audebert,
companion specializat in mecanic . El este delegat cu organizarea i responsabil
al companionilor in provincia francez Champagne, f cand parte din Consiliul

de Orientare care stabile te pentru fiecare companion atelierele unde urmeaz

s lucreze is transmit Tnv tura mai departe.

Pentru Sylvain, tehnica tradi ional de b tut erul la cald reprezint cea mai
frumoas manier de a prelucra erul manual, tocmai pentru ¢ nu exist
limit ri de sec iune sau form . Companionii erari lucreaz in principal

cu unelte folosite la b tut metalul Tn mas . Ei prelucreaz erul cu forja
intrebuin and unelte f cute de ei Tnii pentru ecare operaie i potrivite



propriului stil de lucru. Forj ria este o activitate de echip unde este necesar s
e doi, a explicat Sylvain. Fierarul experimentat este cel care d tonul, indic
locul de b tut i gande te procesul pan la obiectul nal. Cel care bate este, de
obicei, o calf de erar sau un ajutor de erar, cel mai adesea un ucenic care
inva astfel gesturile importante prin munc .

Principiile de lucru iinv are continu dup care se conduce breasla
companionilor sunt povestite de erban Sturdza pe parcursul atelierelor de

er rie desf urate la ib ne ti (2009-2012): delitate, onestitate, fraternitate,
curaj, disciplin , r bdare i seriozitate. Ele se pot rezuma astfel: te poitnela i
poigreicind lucrezi, dar nu ai niciodat voie s ascunzi gre eala pentru ¢ data
viitoare vei face mai bine; trebuie s te sacrici i s -isusiiideile, dar nu pan

la sfir it pentru ¢ ideile icuno tintele trebuie s e transmise; nu trebuie s te
serve ti, ci trebuie s serve ti; orice inve i, trebuie transmis celorlal i (principiu
de baz al companionilor).

Manualul de fa , conceput de Sylvain - companion francez calificat Th meseria
de fierar - se adreseaz copiilor i adulilor interesais nve e no iuni teoretice

i practice de fier rie tradi ional . El are la baz , in principal, alte materiale
didactice la care au contribuit Tn timp cei care inva me te uguri tradi ionale la
coala de utilitate publicLes Compagnons du DeggirFran a.

Pentru actuala versiune in limba rom&n am folosit ca repere pentru denumirile
romane ti ale uneltelor volumeleeronerie veche romaneB#tu C. Giurescu

i Andrei P noiu (Editura Meridiane, 1967)Qcupa iitradi ionale pe teritoriul
Romaniei. Studiu etnolo@teorghe lordache, vol. Ill (Editura Academiei

Roméne, 1996).
Mirela Duculescu

Funda ia Pro Patrimonio WWW.propatrimonio.org
Les Compagnons du Devoir www.compagnons-du-devoir.com
Informa ii despre atelierul de la ib neti prodidbucuresti@gmail.com
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% 12 s pt mani de 35 ore
% 5 module, dintre care unul optional, in func ie de nivelul participan ilor

Modulul 1 — UNELTELE

Teorie Desen Atelier

ore ore ore

8 curs 12 V trai, lopat 16 Exerci ii de intindere fig

4 calcule 4 Realizarea unui gat
8 Realizare unelte
8 Realizare cle te, v trai
16 Realizare lopat

12 12 52

Obiective:

% cunoa terea uneltelor

% utilizarea uneltelor (cum se batem cu ciocanul i barosul)
% fabricarea uneltelor

% c lirea metalului

ORGXOXO 23,(6("'(3527(& ,(

Teorie Desen Atelier
ore ore ore
8 curs 16 Grilaj, gard Exerci ii de indemanare
Imbin ri

20 G uri ingropate
35 Gard/grilaj
8 12 55

Obiective:

% inv area unor tipurilor de g uri (ingro ate)
% Tnv area unor TImbin ri de piese/bare

% lucrul cu unghiuri i col uri ascu ite



ORGXOXO 292/87( 0, '(&2585,

Teorie Desen Atelier
ore ore ore
8 curs 24 Grilaj 8 Exerci ii de indemanare
Arc ,maner de co “ 35 Grilaj
Insign , firm _ext. 35 Firm (proiect comun)
8 24 78
Obiective:
% cunoa terea volutelor
% Tnv area unor imbin ri de curbe
% exersarea unor noduri diferite
% exerci ii de compozi ie (conceperea unei lucr ri)
% exersarea lucrului Tn echip
ORGXOXO 2 3,(6("'(),;$5( 686 ,1(5( 527% ,(
L 11&+," (5¢(
Teorie Desen Atelier
ore ore ore
4 Imbinare portal Balama
Unealt de realizat cuie
Cuie
4 35 35
Obiective:

% cunoa terea balamalelor i a montajului lor

% cunoa terea unor tipuri de ferec turi i balamale
% realizarea de cuie

% realizarea unei por i i a unui portal

ORGXOXO 2 %$/8675%'( 0, 5$03( '5(37(

Reprezint un modul op ional, care nu este detaliat in acest manual, dar poate fi
predat in cadrul atelierelor de Indrum torul care face parte din asocia ia
Les Compagnons du DeVoin a.

Teorie + Desen Atelier
ore ore
40 35
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Fierul

Fierul, metal cunoscut de oricine, este constituit dintr-o serie de fibre i cristale sau
granula ii. Predominan a fibrelor indic un fier ,nervos" i maleabil. Aceea a cristalelor
indic un fier dur i casant. Un fier bun prezint atéat fibre, cat i cristale de mici
dimensiuni.

Dac provoc m ruperea unei bare de fier, vom constata c , in ruptur , culoarea este de un
alb mai degrab mat decét str lucitor.

Laminarea sau altfel spus intinderea realizat prin mijloace mecanice tinde s m reasc
starea fibroas a fierului. Baterea cu ciocanul, dimpotriv , favorizeaz formarea
granulaiilor.

Densitatea fierului este de aproximativ 7,85 kgidfimportant de tiut aceast valoare
intrucét ea va servi la calculele greut ii fiec rei lucr ri. Fixarea i num rul de persoane
necesare pentru deplasarea lucr rii de realizat depind de greutatea ei.

Fierul prezint uneori defecte:

- crpturi

- dubluri

- rupere in a chii

- compozi ie neomogen

Pentru a aprecia calitatea fierului pe care 1l utilizeaz , fierarul face cu ajutorul lamei
tietoare o crest tur la rece in bara de fier aleas iapoi o rupe pe nicoval . Dac ruptura
e brusc ,inseamn c fierul este casant i de proast calitate. Dac bara se indoaie, este
semn ¢ vorbim de un fier ,nervos* care convine lucrului la forj .

Fa de alte metale, fierul prezint avantajul ¢ se sudeaz bine pe elinsuilao
temperatur de aproximativ 1540 C. Astfel, el este folosit in feroneria de art i, n
general, la confec ionarea de prese a c ror rezisten nu e supus la eforturi prea mari.

O elul

In compozi ia fierului nu exist carbon, iar o elul este un aliaj care con ine in principal
fier i carbon. O elul moale con ine o cantitate mic de carbon i se potrive te foarte bine
lucrului la forj .

Ast zi, fierul este livrat fierarilor sub form laminat , preg tit ca bare p trate sau rotunde,
de orice dimensiuni. Acest tip de fier este un o el moale care se adapteaz la orice fel de
lucr ri de construc ii.

In general, barele de provenien comercial sunt livrate cu lungimi de 6 metri. Cele cu
sec iune p trat , de exemplu, sunt cotate Tn milimetri: 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 25...
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Piesele care trebuie s r man ,brute la forj “ trebuie, de asemenea, s fie forjate cu
precizie. Pentru cele care vor fi prelucrate trebuie | sat un excedent de metal la forjare.
Dificultatea forj rii i punerii in oper a unui fier cu sec iune finit const in a ne

imagina aspectul s u odat finalizat. Nu rareori va trebui transformat o bar cu sec iune
comercial , de exemplu cu diametru de 30, pentru a ob ine la forj un profil transformat
in diametru de 25. Vom ob ine o sec iune fa etat pentru un profil de fier utilizat pe
vremuri in fier rii. Aceste opera ii se pot face i prin laminare.

Cum se lucreaz la forj

Primele lucr ri de forj sunt f cute n general de un singur executant. Multe opera ii de
forj necesit Ins prezen a unui ajutor. Lucr torul care conduce lucrarea ine metalul cu
mana stang , iar cu dreapta bate sau conduce unealta de b tut. Lucr torul principal bate
cu ciocanul inut cu dou maini.

Meseria de fierar are in spate o tradi ie foarte veche. Gesturile fierarului de azi sunt
aceleai cu cele ale str moilor si. Totu i, for a diverselor prese i ciocane automate
folosite ast zi favorizeaz o forjare mai facil i mai rapid , care nu are un impact major
in conceperea lucr rilor.

Fierarul continu s acorde intreaga sa atenie is se menin in cadrul ilogica fixate

de arhitect atunci cand lucreaz Tmpreun pentru realizarea unei piese, spre exemplu un
grilaj. Arhitectul este cel care va influen a aspectul, respectarea sec iunilor de tip vechi

i studiul precis al diverselor asambl ri. Scopul este de a 0 ob ine o pies in armonie i
echilibru cu ansamblul de arhitectur , in general de patrimoniu, in care va fi inserat piesa
de feronerie.

11






| Modulul 1
UNELTELE




Forja e—— F

£ -
. e 3 -
Baza (partea construit) - i J
Se constituie ca o tav p trat cu latura de = |,
un metru (se pot grupa mai multe ¢ mine P qu(l,- e
pe aceea i baz ) cu adancimea de cateva '\;’ { :rl'..r' ’{/ i
zeci de centimetri. Partea superioar atv l'r-“-.-f._ b "f'!i]

numit ,centur “, este situat laoinlime
de 70-80 cm de la sol.

T vile se fac:

- dintabl (o el sau font)

- din zid rie cu c r mizi iciment
refractar

Unelte de fier rie

Focarul

Poate fi din font sau din ciment refractar. A —baza
C r mizile nu trebuie lipite intre ele. B — focarul
De asemenea, este indicat ca focarul s fie € —duz de aer

P - D — masa de lucru pe care
faxecutat astfel incét s constituie un b|9C se fixeaz forja, se intinde
independent de masa de_ lucru. Astfel,in  .anua iseaaz fierul
caz de spargere sau dezintegrare, focarul g _ phota B
poate fi inlocuit fr s se umble ilamasa F—cenuar |
de lucru. G - ventila ie

Duza de aer

Duza este elementul de distribu ie a ¥l

aerului. Ea este din font i poate fi .f’f B

orizontal sau vertical . A

Duza este format din: |
- un corp situat sub baza forjei —_ —— e iy
- un capac situat pe partea construit i

deasupra c ruia se afl focarul e
Corpul duzei este legat de foale i dispune F e
de un compartiment pentru evacuarea
cenu ii numit cenu ar. o
Capacul poate avea 0 gaur sau dou fante. 4~ 1

Schema unei forje

atl
-\._-.-'"I
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Alegerea combustibililor necesari inc Izirii
este foarte important in opera iile pe care
le va suferi fierul pentru a fi prelucrat. - I‘I—"
La alegerea combustibilului se elimin

cei care con in 0 propor ie prea mare de
sulf (aproximativ 0,4 %) deoarece gazele
sulfuroase formate prin combustie au
efecte nefaste asupra caracteristicilor
mecanice ale tuturor metalelor i aliajelor
prelucrate, fr excep ie.

Combustibilii sunt repartiza i in trei clase:
- solizi

- lichizi

- gazoi

aport de aer - cenuar

Combustibili solizi

C rbunii huile sunt:

- huile slabe: sub 75% carbon/

sub 8000 cal.

- huile uscate: 75% carbon/8000 cal. )
- huile grase: 80% carbon/8750 cal. Modelul de forj
- huile de potcovar: 85% carbon/ de la ibne ti
8750 cal.

- huile cu cocs: 90% carbon/9000 cal. . _
- antracit: 95% carbon/9000 cal. In general, de i consumul de ¢ rbune
depinde de forma presei, lu m in

considerare un consum de 50 kg de
¢ rbune pentru 100 kg de metal incins

Huila pentru potcovari

n ¢ minele (cuptoarele, vetrele) de forj o i
se utilizeaz aproape exclusiv huile grase,PENtrY primainc izire.
lipicioase, zise ,de potcovar”, deoarece
sunt utilizate de c tre fierarii-potcovari.
Buc ile cele mai mari au m rimea unei
nuci. Ele trebuie s fie curate, fr praf de
p mént, de sulf sau de fosfor.

Aceste huile genereaz un cocs umflat,
care se coaguleaz u or, ceea ce permite
fierarului s inveleasc bine metalul pus la
foc i,dac este necesar, s formeze o bolt
deasupra vetrei.

C rbunii pulbere sunt folosi i in cuptoare
i centrale termice.

Aglomeratele sunt constituite dintr-un
amestec de praf de c rbune i gudron.
Cocsul este un produs ob inut prin
distilarea huilei. Pentru lucrul la forj ,
cocsul este utilizat pentru a incinge piese
mari la o temperatur ridicat .

15



Lemnul este rareori folosit pentru inc Izire Focyl|

industrial din cauza slabei puteri calorice

(2600- 2850 cal.).

C rbunele de lemn este produs prin
ardere incomplet incepand cu 350

Aprinderea focului in forj

Mai intdi se cur capacul duzei i focarul,
adic se degajeaz crbunele izgura.

poate da pan la 7000 cal. cu 6 % cenu ; Zgura este constituit din reziduurile

poate fi utilizat pentru forjarea alamei i
aluminiului.

Turba se ob ine prin putrefac ia
vegetalelor; dup uscare r mane 15-20%
umiditate; sunt necesare 5 tone de turb

rezultate Tn urma topirii fierului i arderii
¢ rbunilor.

Odat ce ¢ minul este cur at bine

i ¢ rbunele vechi inl turat de toate
impurit ile, In focar se plaseaz buc ide
carton, hartie, lemn etc. care se aprind.

pentru a ob ine aprox. 1 ton de brichete —Se acoper apoi cu vechile buc ide

combustibil; poate produce 4000 cal.
Lignitul este un combustibil intermediar

ntre huil iturb, prin a c rui ardere in
forj se produc gaze care intre in flac ra.

Combustibili lichizi

¢ rbuni activand incet foalele.

Fierarul va trebui s aprind focul fr s
umple de fum intregul atelier.

In cazul cocsului, este preferabil s se
inceap cu crbune de lemn.

Controlul arderii

Petrolul are 80% putere caloric , in timp cdnainte de a studia cum se asigur controlul
huila are o putere de 60%; 1 kg de petrol arderii in forj , este important s in elegem

corespunde cu 1,7 kg de huil de foarte
bun calitate.

Combustibili gazo i

gaz natural

gaz de c rbune

gaz pentru cuptoare ifurnale
gaz metan

Pentru forja prezentat anterior,
combustibilul va fi ¢ rbunele, numit

,C rbune de forj “; trebuie s fie de bun
calitate, gras i sf ramicios, str lucitor la
suprafa a de spargere i cu aspect negru
catifelat.

16

fenomenul de ardere.

Combustia se realizeaz prin contactul
la o temperatur relativ ridicat a unui
combustibil (c rbune) cu oxigenul din
aer. Combustia nu va fi complet decét
atunci cand se va realiza un echilibru intre
propor iile celor dou substan e.

Acest echilibru are loc la 0 anumit
distan de duz . Pentru a situa acest loc
in mod precis, focul forjei a fost divizat
n trei zone distincte denumite zone de
combustie.



Arderea

O bun 1nc Izire faciliteaz transformarea
metalului ilimiteaz vibraiile.

Controlul arderii se face observand
nuan ele de culoare pe care le ia metalul
controland focul.

Intre etapele de inc Izire, focul trebuie
mic orat pentru a economisi ¢ rbunele

i pentru a permite egalizarea c Idurii in
interiorul ¢ minului.

Sc rile de temperaturi

Culoarea la revenire a metalului
(odat ce el s-ar cit):

Celsius
- galben incipient 200
- galben pai deschis 215
- galben pai inchis 235
- portocaliu 240
- rou 248
- violet 2758
- albastru inchis 300
- albastru deschis 330
- g 350

. C rbune

)
_:—:.\- 'P.."-—."' Zgur
Crmid 1. zon oxidant —
ko P oxidarea metalului
-:-"- 2. zon neutr —
Tox 8000 cal.
3. zon de reducere —
3000 cal.
Focul poate fi:
Celsius
lunecos 350
- fumegand 400
- foccare trosne te 450
L inflicri 500°

Culoarea la inc Izire a metalului:

Celsius
- ro u incipient 500
- ro u inchis 600
-rou 700
- ro u cirea incipient 800
- ro u cirea 900
-rou cirea deschis 1000
- galben 1100
- galben inchis 1200
-alb 1300
- alb lucios 1400
- topire 1540

Controlul focului are ca scop men inerea
unui foc curat i suficient de puternic. Din
cand in cand trebuie inl turate resturile de
fier topit i de c rbune ars care se formeaz
in duz . Fierarul trebuie s cunoasc zona

17



de inc lzire constant is alimenteze
regulat focul cu ¢ rbune proasp t. Poate,

de asemenea, s stropeasc acest c rbune-

nou ad ugat pentru a concentra c Idura.
Controlul focului ocup jum tate din
timpul de lucru pentru anumite piese, el
fiind esen ial pentru o lucrare de bun
calitate.

8QHOWH L PDWHULD

SHQWUX IRUM

- accesoriile forjei
- unelte mobile
- unelte fixe

Accesorii

Fiecare forj este prev zut cu unelte
specifice destinate aprinderii i controlului
focului:

umidificator

r zuitor

v trai

18

Unelte/utilaje mobile

ciocane

- unelte de tiere

- unelte de tan are

- unelte de indoire (incovoiere)
- unelte de b tut (aplatizare)

- unelte de g urire (perforare)
unelte de m surare

OH

Ciocane

Ciocanul este principala unealt a
fierarului, folosit Th majoritatea etapelor
de forjare. Este utilizat Tmpreun cu alte
unelte ac ionate prin for a produs de
acesta. Chiar i cel mai mic ciocan poate
dezvolta o for considerabil ; de exemplu,
un ciocan de 1 kg dezvolt 100-5000 kg de
presiune.

Ciocanul de forj céantre te intre 1-2,5 kg,
iar docanul de man are o greutate de
minim 3,5 kg.

Nicovala are marginile rotunjite pentru

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

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

La Tmbinarea cu corpul metalic, manerul
are o curbur care ofer ciocanului mai
mult vitez isuplee.

Ciocanul este fixat de maner cu o pan .
Se poate plasa mai intai o pan de lemn i
apoi o pan de fier.

Forma ciocanului utilizat de erar este
diferit de cea a ciocanului de dulgher,
deoarece trebuie s permit i alte opera ii
decét Indoirea.



&
__pan de fier
= _7*;1 — ochi -
= -— pan de lemn
maner rotunijit s
la cap t curbur |
fa a plan
Manuirea ciocanului Bra ul stang face parghie
¥ )
V7
P
i\;
K—; _,.r""" \ o
||’ Impingere cu
| piciorul
O pozi ie nepotrivit a ciocanului — lL

poate duce la abandonarea prematur
a meseriei de fierar.

Manuirea unui ciocan de btutde ctre  for suplimentar . Cel care bate trebuie

calf sau al doilea fierar s aib grij s nuloveasc in direc ia
fierarului.

Este important ca atunci cand batem fierulCiocanele sunt singurele unelte fixate cu o

s fie respectat micarea care distribuie pan, ceea ce face ca in cazul unei lovituri

efortul spre bra e i spre picioare. Acest gre ite unealta s se desprind is se

tip de mi care permite, de asemenea, s ngroduc accidente.

men inem n pozi ia dreapt is utilizm

propria greutate pentru a dispune de o
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Unelte de manipulare

Uneltele pentru manipularea pieselor suntExist de asemenea cle ti mai moderni, cu
n principal cle tii. Forma i dimensiunile arc, care au o rezisten mai mare, greutate
cle tilor variaz foarte mult. Cle tii sunt mai mic i sunt mai u or de manuit.

potrivi i pentru fiecare lucrare de executat

i pentru diferitele greut i ale pieselor de

manipulat.

Printre principalii cle ti avem:

Cle te plat Clete p trat

-'-'—-

Cle te rotund Cle te dep rtat Cle ti moderni

II |II“|I
- :

10

i

Dli 1;: 4 Dliconcave

Unelte de t iere —ciocane-dalt

20



Foarfece la cald

Aceste unelte permit o utilizare mai u oar
i pot fi folosite singure. Au forme variabile
i sunt de toate dimensiunile. Manerul lor
trebuie s fie suficient de lung pentru a nu
transmite c Idura de la piesele lucrate.

Unelte de tan are de maner/clan sau de mulur . O degajare
important este necesar de ambele pri

Exist unelte de tan are pentru toate pentru a permite o bun presare i pentru a

Eii;:rg:;f;urg\te. p trate, rotunde, evita marcajele gre it_e._ |

Aceste tan e sunt ele Tnsele obiecte f cuteAceS.te unelte p_ot fi f|n|s§te d|r_e ct
. . . e nicoval , la ciocanul hidraulic sau

de fierar. Este posibil ca ele s fie adaptateﬁ]enghin

pentru lucr ri specifice cum ar fi un profil '

tan pentru nicoval tan pentru ciocan hidraulic
Unelte de Tndoire cu o parte fix (mas de indoire).
Principala unealt de indoire este Unghiurile trebuie s fie rotunjite pentru a

cle tele-pantent (ghiara) care se utilizeaz evita marcajele gre ite.

o J
Cle ti-patent i mas de indoire 'H_[‘Lr’J

21



Unelte de batere Ciocanul t ietor este o unealt universal
care serve te la:
- Inceperea prelucr rii suprafe elor
- Inl turarea surplusului de material
i a bavurilor
- Intinderea suprafe elor

ciocan cu cap drept
ciocan cu cap p trat
ciocan t ietor (gatuitor)
ciocan cu c Icai
ciocan cu fa oblic

ga b wWNPE

Ciocanul cu fa a oblic permite execu ia
unei suprafe e, inl turdnd materialul astfel
incats se obin o muchie vie.

Ciocanul cu cap drept este o unealt de
finisaj folosit pentru a regulariza lucr tura
la ciocan.

Ciocanul cu cap p trat serve te la

executarea de suprafe e plate. El poate avea
maginile rotunjite sau ascu ite.

e | ITI et
__,II [ -
.-\.ll

Unelte de g urire

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

22



Unelte de m surare

Joja

Reprezint unealta de m surare care se
folose te pentru prelucrarea metalului la
cald; este dotat cu crest turi de diferite
| imi care sunt f cute intr-un fier plat i
corespund unor cote precise.

ublerul

ublerul permite controlul distan ei dintre
suprafe e. Prin reglare, putem m sura fie
distan a exterioar , fie cea interioar .

hY

AN PILILD
Ry 17—

Unelte fixe care se prelunge te la o0 extremitate cu un
con (cornul rotund) i o piramid (cornul

- nicovala i butucul p trat).

- uneltele nicovalei

- nicovala cu coarne
- menghina de forj

- cuvaforjei

Anumite nicovale sunt dotate cu o vergea
de aram de form cubic, situat contra
piciorului i care serve te la r sturnare.

Nicovala

O nicoval este un bloc de metal o elit
de form relativ variabil , In func ie de
meserie, i a c rui greutate este cuprins,
in general, intre 80 i 250 kg. Nicovala are _
trei p ride lucru: 0 mas paralelipipedic ,

Butucul este:

din lemn semi-dur (platan, ulm, frasin,
cire ) ipoate avea o centur (curea)

o0 cutie de tabl umplut cu nisip

o cutie de font ; Tn acest caz necesit o
plac de lemn dur sub nicoval .

ochi
mas

: corn p trat
corn
normal

picior

23



in limea nicovalei se situeaz la nivelul
Tncheieturii mainii fierarului.

Pentru prelucrarea pieselor grele se poate
utiliza o nicoval mai joas care poate

u ura ac iunea celui care bate fierul.
Pentru un dreptaci, cornul rotund trebuie
S se situeze la stanga.

Uneltele nicovalei

Uneltele nicovalei se adapteaz pe ochiul
nicovalei. in general, ele corespund
uneltelor mobile (t ietoare) cu care
formeaz pereche. Alte unelte pot fi
utilizate pentru lucr ri specifice.

Nicovala cu coarne Menghina de forj

Nicovala cu coarne este un tip de nicoval Mult mai solid decat o menghin de

mai mic infipt in butuc, cu dou coarne | c tu erie, menghina de forj este situat

de forme variabile. n apropierea forjei itrebuie s r méan
accesibil din toate direc iile. in | imea
este aceea i cu cea a nicovalei.

24
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Intindere p trat

< :
E E==ar
[ 15

1. scopul exerci iului
- s Tnv m reducerii unei sec iuni p trate

2. metoda de execu ie

- Tncepem intinderea barei de fier prin realizarea unei sub ieri iTn masa metalului
- intindem bara pe cornul nicovalei

- batem bara pe masa nicovalei

3. material
- bar cuseciune ptrat de 20 mm

4. unelte
ciocan, joj, rigl , cle te de forj, ciocan t ietor, ciocan cu cap drept

5. timp de lucru
- 3ore

25



Intindere dreptunghiular

. - o I--ED-!
= = =
| i | 170 |

Piesa 1. Intinderea de la o sec iune rotund de 20 mm la o sec iune dreptunghiular de
20x8 mm pe o lungime de 150-200 mm.

e . o L
: — = | W e

A
5O B 170 !

Piesa 2. Intinderea de la 0 sec iune p trat de 20 mm la o sec iune dreptunghiular de
20x10 mm pe o lungime de 170 mm.

1. scopul exerci iului
- s inv m transformarea unei sec iuni cilindrice Tn sec iune dreptunghiular
- s inv m transformarea unei sec iuni p trate in sec iune dreptunghiular

2. metode de execu ie

- Tncepem intinderea barei de fier prin realizarea unei sub ieri in masa metalului
- intindem bara pe nicovala cu coarne

- batem bara pe masa nicovalei

3. material
- seciune rotund de 20 mm, lungime 170 mm — piesa 1
- sectiune p trat de 20 mm, lungime 140 mm — piesa 2

4. unelte
- ciocan, joj, cle te de forj, ciocan t ietor, ciocan cu cap drept

5.timp de lucru
-4 ore
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Intindere cilindric

1. scopul exerciiului
- s inv m transformarea unei sec iuni p trate in
sec iune cilindric

2. metoda de execu ie

- Inl tur m cu ciocanul muchiile p tratului pentru a
ob ine o sec iune octogonal

- continum s inl tur m col urile octogonului
astfel ob inut pentru a se apropia de o form
cilindric

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

3. materialul

- seciune ptrat de 14 mm, lungime 250 mm —
piesa 1

- seciune ptrat de 14 mm, lungime 500 mm —
piesa 2

(se lucreaz cu cle tele de forj)

4. unelte
- ciocan, joj, reglet, cle te de forj, ciocan tietor i
ciocan cu cap drept

5. timp de lucru
- 4dore
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intindere hexagonal

1. scopul exerci iului
- s inv m transformarea unei sec iuni
cilindrice n sec iune hexagonal

2. metod de execu ie

- tras m sec iunea hexagonal

- schi m cele 6 laturi avand grij la
lungimea laturilor

- verific m cotele intre dou fe e opuse cu
ajutorul jojei

- finaliz m progresiv fiecare fa

3. material
- seciune rotund de 20 mm i lungime
de 250 mm

4. unelte
- ciocan, metru de m surat, joj , ciocan cu
cap drept, cle te de forj

5. timp de lucru
-3 ore

Aten ie!

Fe ele opuse egale nu se afl
intotdeauna la o distan egal .
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Realizarea unui varf ascu it

i
|
§%

I
|
\1

scopul exerci iului
realizarea varfurilor metalice

metoda de execu ie
intindem bara pe cornul rotund
finaliz m cu ciocanul cu cap drept

material
seciune p trat de 20 mm

unelte
ciocan, metru de m surare

5. timp de lucru

2 ore
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intindere n sec iuni succesive — de la sec iune p trat la
sec iune octogonal i cilindric &16

_d%gﬂ = N = _;% n

A

Faza 1: intindem o sec iune p trat de 20 mm la sec iune de 16 mm

-}

<

, ey ———
‘FP‘L ]Lf P _E}: . —

1]

Faza 2: intindem o sec iune p trat de 16 mm in sec iune octogonal (~6,7 mm)

A e ===

Faza 3: inl tur m col urile pentru a ob ine 16 fe e egale

el -t 18 =

N S ==

! 70 | N | 200

s

Faza 4: inl tur m succesiv fiec re creast pentru a ob ine
0 sec iune cilindric de 16 mm

Material: sec iune p trat de 20 mm
Timp de lucru: 4 ore
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Vtrai (desen de atelier)

Material: sec iune p trat de 16 mm, lungime 700 mm
Unelte: ciocan, joj , ciocan cu cap drept

Timp de lucru: 4 ore

Desen: vedere de sus i lateral

Coad la alegere

Cle te de forj (desen de atelier)

Material: sec iune p trat de 16 mm, lungime 700 mm
Unelte: ciocan, joj , ciocan cu cap drept

Timp de lucru: 4 ore

Lopat (desen de atelier)

Material: sec iune p trat de 20 mm
Timp de lucru: 16 ore

Scop: lucrul cu varful ciocanului
Lungime total — 600 mm

Coad la alegere
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Tmbin ri, curb ri, conforma ii

Tmbinare cu xare la ambele capete
/z‘ = (vezi detaliul A)

4 |

G| 0

B O

Cep masiv oy Cep sudat

/'_ (vezi detaliul B) vezi detaliul C)

—
i
o
L

Racord pe o singur parte cu cep

/ ~"(vezi detaliul D)

o ———

Racord pe dou pricucep

;/W detaliul E)
/

i

A ‘

Racord i cep in unghi viu* (sabot)
vezi detaliul F)

*Unghiul viu este un unghi in care fe ele
i barei de fier se intersecteaz perfect, fr
racord (a a cum se intampl in cazul

unghiurilor ob inute prin indoire).

—
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Lﬂmln.

Detaliu A
Preg tirea imbin rii pentru sec iunea de @ 20

Detaliu B
Preg tirea Tmbin rii pentru sec iunea de @ 20

2ol
S el
Q || Brazur
2 5| (turnare la cald)
- %1 LR
Q! 1H— SR i}/)”
| z F)
T - A
5 So
Detaliu C

Preg tirea Tmbin rii pentru sec iunea de & 20
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Nit @ 6, lungime 45

RS
o

o R %
L

Detaliu D
Preg tirea Tmbin rii pentru
sec iunea de @ 20

Detaliu E
Preg tirea Tmbin rii pentru
sec iunea de @ 20

Detaliu F
Vezi cotele la detaliul D
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punf:t de ap sare
la 50-60 mm

® &F

—
KE/f-F*fFF {

_'_—I—-

="Tmini

@ b — minim

diagonala
barei p trate

lovire i |

o

L =

limita zonei de

b
f [ i 3<}>=<5)
é b |
& |
O e @

Racord pe o parte cu cep

Aceea i procedur i pentru racord dublu, cu
variantele urm toare:

Etapa 1 — se ob ine o ingro are de @ 32 in loc
de @ 45

Etapa 2 — se realizeaz pe o singur parte in
loc s se echilibreze

Etapele 3 i 4 — se indoaie pe 0 baz plan in
loc s se indep rteze materialul

Unghi viu

1) trasarea locului dorit i Tnc Izirea zonei
(intre 50 i 60 mm); se r cesc extremit ile
pentru a localiza mai bine zona ce trebuie
lucrat

2) se face o umfl tur in zona nc lzit

3) se deplaseaz umfl tura pe partea exterioar
a indoiturii

4) se plaseaz piesa pe o parte boant a
nicovalei i se indoaie (forma se ajusteaz pe
nicoval )

nicovala la 3 mm

Racord pe dou pricucep

1) ingro m i echilibr m (s fie simetric)
2) aplatiz m i readucem marginile
ingro rii la @ 20

3) indep rt m materialul pe form
rotund

4) indep rt m materialul pe form p trat
5) tras m

6) indep rt m materialul oblic



Cep tiat cu fier stroul

T=E W,

Cep ob inut prin batere la cald cu ciocan greu |

1) se face o cresttur central Tn @ 20

T apoi se | rge te
'iL =~ = £ = 2) se preg te te crest tura pentru cepul cu
=

=
4
a_ captascuit

,. 3) se ajusteaz cele dou piese iapoi se

& cur suprafe ele (periate de calamin)
4) se pun pe pozi ie piesele i se sudeaz

G uri Ingro ate
U & 7
RN
a_“':_T-‘

—_— J__,-r"'_'—. =
_-W-— | Wt e

i
=]
" s | 42 | L e
F= \ a

il p— [ 1 |1
|- ‘Iy ‘1: i|—_._.—-[ ‘__Se incepe cu ciocanul

tietor iapoi se intinde

Sabot iracord

Cep realizat prin brazur la forj

[ nc Izire la

Montaj final g s, capt i apoi
Uocomeiadeaa el patere cu
o | ciocanul

1) se face piesa rotund , se plaseaz o bucat de baghet de aliaj de lipit

2) se plaseaz piesa rotund n gaur ; se inc Ize te pan la topirea aliajului de lipit
(prezen a fl c rii verzi)

3) se impinge cat mai adanc cu mici lovituri de ciocan
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Varf ascu it

Racord

40

Imbinare cu fixare pe ambele piese

Simpl Dubl

=

tift @ 4 sau 6
A

e

3 C L
oy | L2 A
. pe Dou tifturi
Prindere cu g
= un urub _-IEZ_L

Se execut pe cornul rotund al
nicovalei sau cu ciocanul t ietor,
apoi se taie.

Cep ipan




Ciocan-
g uritor

B @
e ]

Forme de
ciocan

Ciocan
pentru g uri
nfundate

G uri rotunde

Procedee de lucru pentru g urile rotunde

|

¥

Nicoval

Sec iunea se g ure te la circa ¥ din grosimea materialului
de lucru conform detaliului a. Piesa de lucru se intoarce
g ure te conform detaliului b. Gaura se prelucreaz unifor
peste gaura din nicoval conform detaliului c.

Procedee de lucru pentru g uri infundate
Jr(pentru piese metalire)

Adancwe

G urire

Se fixeaz piesa
de metal

Procedee de g urire fr pierderi mari de material

la despicare i g urire ) ) ]
G uri rotunde mai mari

decat sec iunea barei

IREE

L imea
H daltei |I
= e

e

=

Calcularea | imii daltei
Raza g urii + % grosimea
peretelui g urii

=25+4=29
. ; ; 29x =91
Despicare Rotunjire Dorn i ;rg%’:lnc]laltel 91-29/2=
91-20=71mm
Gaur ptrat cu pereiidrepi Gaur rotit

L imea daltei = 28 mm L imeT daltei = 30 mm

Nicoval

Se bate la cald Despicare G urire Aplatizarea  Se bate la

Despicare Rotunjire
laturilor cald
Gaur dreptunghiular , perpendicular

L imea
pe bar

daltei

G uri cu pere i oblici

Se bate la
cald

Gaura se
aplatizeaz
drept

Despicare G urire

Despicare Se bate pe un  Se bate la cald

suport oblic

Sursa: Institutul Imperial pentru Meserii (Reichsinstitut
fur Berufsausbildung, Berlin), specializarea erar.
41






Modulul 3
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7LSXUL GH VPELQ (Urpbin rile la jum tate* pot fi la cap t,
adic realizate la extremit ile barelor fie in
Tmbin rile pot fi foarte variate i vom unghi drept, fie in prelungirea celor dou

enumera numai tipurile principale. bare; imbinarea la jum tate se practic i
. o . n interiorul elementului decorativ, fiind
Inelele sunt piese de imbinare destinate sgenymit imbinare la jum tate incruci at .

men in mai multe p ri de fier suprapuse. _
In general un inel este inchis la cald, fr T ietura este o crest tur realizat

sudur , dar uneori poate fi format din dou ntr-un fier i care permite prinderea/
p r i reunite cu uruburi sau cu nituri. trecerea unui alt element, de exemplu

Un inel poate fi tan at i atunci ia un ,frunzi “ din fierul suport. Poate, de

denumirea de ,leg tur cu cordon” utilizat asemenea, repreAzenta un asamblu d_e
mai ales n sec. al XVll-lea. Cordonul este€lemente curbe intre dou buc i de fier
uneori ob inut prin turnarea de plumb ~ drepte.

intr-un mulaj. Imbinarea cu nut i federse utilizeaz
G urile ingro ate sunt in general pentru montajul cadrelor i cel al
practicate in p r ile transversale ale traverselor i montan ilor. Pentru fixare se

fierului (de ex. la grilaj); ele strang barele folose te adesea un nit.

i elementele verticale (montan i); potfi  impinarea in coad de randunic se
rotunde sau p trate i pot fi situate drept  intalne te mai rar; evit alunecarea lateral
sau inclinat. i smulgerea.

Niturile pot avea cap (u or) infundat sau jmbinarea prin suprapunerese aseam n
cap aparent; in cazul din urm capul poatejimpin rii cu nut i feder, dar se desface

fi decorat. spre exterior i este mai pu in rigid ca
uruburile , utilizate din sec. al XViI-lea, aceastadinurm.
permit o demontare u oar . Imbinarea cu etrier i pan e rareori

Buloanele i piuli ele sunt utilizate mai utilizat Tn feronerie. Etrierul este in form

ales la arpante metalice, dar le g sim ila d€ ,U", iar pana este plat. Pana asigur
montajul incuietorilor. Bulonul este o pies Strangerea i blocajul pieselor puse in etrier.

cutij ptrat sau rotund,cu cap rotund, Ppanaeste utilizat mai ales pentru fixarea

p trat sau plat. Tija poate fi infiletat , iar  jmpin rilor demontabile, de exemplu la un
strAngerea se face cu ajutorul unei piuli € cadru de vitraliu.

sau extremitatea poate fi g urit pentru a

introduce un cui sau o pan Cuiele ( tifturi) au sec iune circular ,

. . . o servind la blocarea anumitor imbin ri.
Bilele sunt piese sferice sau turtite, fixate pot avea tij plin sau despicat ; in cazul

cu nituri cu cap infundat. Ele i-au f cut din urm , cele dou bra e se vor Indoi dup
apari ia la inceputul sec. al XVlll-lea. introducerea cuiului in locul lui.

* Imbin rile la jum tate sunt acele Imbin ri a
c ror grosime nu dep e te grosimea pieselor
de Tmbinat.
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Tmbin ri

cuseciuneptrat in  cuseciuneptrat in  cu sec iune rotund
camp/aliniat unghi

Inel .Legtur cu cordon” G uri ingro ate

Nit cu cap Cu capete Bila-nit cu
aparent infundate capete infundate

Tn echer la cap t Cap la cap Tncruci at

1 s, . Imbinare lajumtate

Nut i feder cu nit Decupare Etrier i pan
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67

Evitaielementele de aceeai
dimensiune, cu excep ia repeti iei.

[Nici cerc Nici |—"'
. , p trat, ;
Trebuie accentuate formei'e-|nici elips  nici dreptunghi Trebuie accentuate formele

Suprima.i.

N _._'I" . T Izola i prin bile.
In m sura posibilului, evita i Accentua i prin
ca punctele de tangen s coliere, nituri.

creeze o zon indecis .

Aspect sub ire Aspect accentuat Plecare_b'r'Bsb iat  ~ sau accentuat
(lipsit de vlag)

1% Q £

Sub ierea

llogic Se traseaz o bucl
la bisectoarea
curbelor opuse.

R . Opozi ia drepte
Inflorire - curbe = semn de
nervozitate

execu ia
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Fierul forjat Cornul de berbeceste o volut cu inceput
mai lat decét restul fierului; poate avea un

Prin fier forjat in elegem o lucrare care ~ Nod proeminent.
afost realizat cel mai frecventlacald, _ . o
cu ciocanul pe nicoval , prin deformarea Indoirea reprezint opera ia prin care
materialului. Opera iile care urmeaz fierul este indoit cu un unghi dat, cu racord
(curbarea, modelarea, indoirea etc.) in deSau Viu.
domeniul fierului forjat.

Plierea— fierul este pliat astfel incét cele
La anumite lucr ri - decuparea, g urirea, 90U bra e devin paralele.
gravura etc. - nu intervine lucrul la forj ] o
i ele sunt executate prin inl turarea de ~ SUP ieréa— executarea unui ,gat* pe una
material. Prelucrarea tablei prin indoire | Sau dou fe e ale unei bare de fier.

ridicare se execut la rece inu constituie o . ]
lucrare de forj . Netezirea— executarea unui suprafe e

plane pe o fa pentru o imbinare

Curbareaeste opera ie executat pe cornuf@ Jum tate sau pe dou fe e pentru
rotund al nicovalei pentru a ob ine o form €Xecutarea unui cep.

curb . .

Ingro area — metalul este inc Izit in locul
Modelareainseamn ¢ materialul unde dorim ob inerea umfl turii, apoi este
prime te o form determinat . btutlacapt.

Rulareaeste termenul folosit pentrua G urirea —metalul este g urit cu ajutorul
desemna un fier sub form de volut sau Unui poanson cu sec iune circular , oval ,
spiral . Cap tul unui fier rulat se poate faceP trat sau dreptunghiular (folosit de
sub o form sub iat , a unui nod rulat, a exemplu pentru realizarea unei g uri
unui nod plin, a unui nod proeminent sau NGro ate).

a unui ochi. . . N

Rulourile cu volut dubl sautripl sunt ~ Despicarea-tierea metalului in sens
constituite din dou sau trei volute care  longitudinal.

pleac de la un nod comun. S-au utilizat . . o

in secolul al XVlll-lea, dar g sim cateva | i€rea —tierea fierului in sens
exemple iin secolul al XVIl-lea. transversal.

Rulourile pot forma un C drept sau culcat, _ . o
Cfa infa ,C spate in spate, X simplu, Intinderea i sub ierea— metalul inc Izit

X incruci at. S. G etc. Anumite rulouri este ntins cu ciocanul i, Tn acela i timp, se
au form alungit ; le vom numi rulouri subiaz .
eliptice.

Ascu irea— fierul este alungit i finalizat
cu un varf ascuit.
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R sucirea— fierul, r sucit de la cap t,
formeaz o serie de spirale; se pot realiza

tan area boabelor
Fierarul execut o tij care ia profilul

Tn mod succesiv r suciri in ambele sensurisimplificat al piesei dorite, apoi cu ajutorul

opera iune denumitfier cu r suciri
inversateUnele r suciri se realizeaz cu
ajutorul mai multor ramuri, in general
cu fier rotund, sudate la extremit ile lor;
le vom numi r suciri cu trei, patru, cinci
ramuri. In loc s fie lipite, ramurile pot fi
dep rtate iformeaz o umfltur; devin
atunci r suciri cu umfl tur ovoid sau cu
umfl tur sferic cu X ramuri.

tan area

Aceast tehnic, utilizat de la sfar itul
secolului al Xll-lea, a fost foarte folosit
n secolul al Xlll-lea i a persistat pan in
secolul al XV-lea. In secolul al XVIl-lea i
al XVIll-lea, anumite detalii (de exemplu

unei foarfeci t ietoare semicirculare este
delimitat locul boabelor.

tan ele au creste cu zone concave;
diviziunile preg tite pe tij se plaseaz

intre cele dou tan e; n timp ce bate cu
ciocanul, fierarul invarte piesa astfel incat
pe profilul rotunjit s se realizeze boabele.

tan area unei maini curente

tan a este fixat solid pe masa nicovalei
cu ajutorul unor leg turi; bara, sub iat n
prealabil, este b tut cu putere pe tan .
Fierarul execut mai multe pasaje (serie de
tan e) iapoi, pentru a evita urmele dintre
tan e, va bate cu ciocanul direct glisand
méana curent prin tan .

mainile curente ale sc rilor) erau executate

prin aceast tehnic .

tan area este str mo ul matri rii
moderne. Pentru a executa 0 tan este
necesar s se stabileasc un model care
serve te drept matri .

Operaliile tan rii

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

de fier incins la ro u care imbrac forma
modelului

2. astfel ob inem un mulaj care va
permite reproducerea aceluia i model in X
exemplare

3. fierul este ingro at la cald in prealabil
4. ised oform brut

5. fierul este b tut cu ciocanul pe tan
6. apoiiseinltur asperit ile.

In cazul unui model cu dou fe e pentru
grilaje, este necesar o matri dubl
compus dintr-o tan iomas de

tan at.
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Glelololc

Acurba A modela Sub iat Cu ochi Cu sambure rulat Cu nucleu

(® w0 w

Cu nucleu ie it In afar

@
— Rulouri — i

Cu volut dubl Corn de berhec
fa infa C spate in spate sau X X incruci at G

Tipuri de opera i
s [T —"
YW= —D

A Tndoi A plia A face ,gat" A face umr, a netezi Aingro a

t cu patru ramuri

inversate
cu patru ramuri

ingro ai

e
B

Varf Tip Varf Pistil i  Picior de R suciri
subiat ,flacr* ascuit boabe broasc 49



Nodul de feronerie
(intindere, pliere, batere cu ciocanul)

1) Sub |ereF ntlndere in t|mpu| fOI’J rii 2) Intoarcere pe cealalt fa
Z % -
3) Pliere 4)Turtire i rotunjire simultan

-~

007

5) Rotunjire 6) Rulare

]



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

1) Tiere 'I_ i

2) Marcare . [

3) Forjarea unui con ascu it |- " —

(cu lungime de 120 mm) L _— |

4) Marcare puncte H i+ -:_j-___}

|- njn- !i:-n!n & |& lgd =

il P L
¥

5) Schi area boabelor.
Tiere cu lame tietoare

6) Finisarea boabelor cu
ajutorul unei perechi de tan-

o .:l' .." T I-\'}

Interax pentru boabe de @ 20 mm: 16 mm

~120

7) Alungirea/sub ierea pistilului I]:':E%-*f__-l
-

~290
8) Sed form pistilului {

9) G urire, infiletare pe lungime de 20 mm @

10) Finisare prin poansonare
cu hartie abraziv

'\—h tan e pentru boabe cu sec iunea

D || de @20 mm
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nod proeminent

nod cu ochi

Grilaj

dublu Tnceput

nod de feronerie

nod cu ochi

nod de feronerie

corn de berbec

Trasarea unui oval tip ,maner de co “
plecand de la axa mic

1) Seunesc punctele AB C D.
2) Setraseaz unarccu
centrulin O iraza OATnF.

3) Setraseaz un cerccu
centrul in C trecand prin F.

4) Se traseaz medianele la
AE iBG.

5) Punctul X ce rezult din
Tncruci area celor dou mediane
este centrul arcului mare de cerc.
6) Punctele O1 i O2 sunt
centrele arcelor mici de cerc.
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Trasarea unui arc tip ,méaner de co “

M C N a
: b
—_
|2 a: axa mare data
| b: axa mica data
A B
a a
Se dau:
ABMN este dreptunghiul n care a= axa mare, cunoscut
trebuie s se Inscrie ,méanerul de co” b= axa mic , cunoscut
<
c /TN/r =a-b
D E
| |
A | B A | B
se traseaz dreptele AC i BC din punctul C se traseaz un cerc cu
razar =a-b
™ 7 4 pA 7 #
D E
! 9
A 1 | Q, B A O1 | 02 B
| e
(0) (0) r1=01A=02B
se traseaz medianele dreptelor AD i BE Punctul de Intalnire al medianelor in

O este centrul cercului cu raza R.

Din intersec ia medianelor cu dreapta
AB rezult punctele O1 i O2 care
sunt centrele cercurilor cu raza r
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Piese de fixare Cuie i aibe ' '
Cuiele servesc fie la sus inere ori la ag are,

Ancorele sunt piese metalice confec ionatdi® |2 Iegarea mai multor corpuri. Sunt
pentru consolidarea unui zid. Ele sunt folosite numeroase variet i de cuie: cuie cu
formate dintr-o ramur care trece prin cap mare, cuie pentru acoperi uri, cuie de
ochiul unui tirant. Cand decora ia bra ului Scanduri, cuie de parchet, cuie cu cap tul
nu are prev zut un opritor, bra ul are la indoit, cuie cu ureche, cuie cu tij zim at,
jum tate un ¢ Icai sau o umfl tur , care cuie pentru tapi erie (de obicei cu capul
impiedic alunecarea lateral . Dup forma de cupru) etc. Rezisten a lor trebuie s se
lor, ancorele sunt unite in | cand braul ~ adapteze pieselor care trebuie reunite.
este drept, in Y cand bra ul se bifurc la In trecut, cuiele erau executate cu ajutorul
jum tate, in S cand este sinuos, in M candUneéi matri e pentru cuie — o plac de fier
bra ul se dubleaz i ramurile se desprind, forjat cu g uri de diferite m rimi. Me terul
in S de o parte i de alta a axului, in X trecea tija cuiului printr-una din g urile
cand sunt formate din dou bra e care se P! Cil i:@poi, b tand cap tul gros cu

incruci eaz formand unghiuri inegale ciocanul, aplatiza metalul i forma astfel
in cruce cand unghiurile rezultate din ~ ¢apul cuiului.

incruci area ramurilor sunt drepte i de tip o o

floare cand decora ia are form de floare L@ un cui distingem dou pri principale:

stilizat . capul i tija. Tija este Tn general de
Decora ia se poate complica, iar ramuri  S€CiUne ptrat i se termin cu un varf
de forme mai mult sau mai pu in la extremitatea opus capului. Mai rar,
complexe pot ie i din ramura principal .~ €Ste despicat iformeaz dou varfuri.
Ornamentele pot fi decupate, g urite, ~ POr iunea de tij de lang cap poart
modelate cu ciocanul, tan ate etc. numele de gat. Pentru a fixa ferec tura pe
tdmpl rie, cuiele traverseaz lemnul iar
Ferec turi i balamale varful lor este indoit de dou ori, astfel

Acest termen desemneaz ansamblul de ncatintr de dou oriin lemn. Ca urmare,
piese de metal care serve te la ferecarea © P'€S b tut in cuie nu poate fi smuls de
unei tampl rii. Deseori exist confuzie pe tampl rie. Este i cazul incuietorilor de
intre ferec tur i balama: prima serve te |acufere care sunt frecvent fixate in interior.
inchiderea tampl riei, a doua pentru rotired™ I @ceast rigidizare a leg rii, am putea
unei piese. Ferec turile au forme variate, Y Or'S le for m pentru a le deschide.

dup rolul pe care il indeplinesc. Capul cuielor de ferec tur a f cut obiectul
Tn secolele al XVll-lea i al XVilI-lea, unor c ut ri decorative la fel ca aibele,
capul sau ramurile erau decorate deseori €@re au rolul de a impiedica deteriorarea
cu un element decupat, sudat la cald, lemnului. Capetele pot fi forjate, tan ate,
tan at etc. prinse in mas sau gravate. Pot lua form

de sfer, cilindru, piramid etc. aibele pot

fi decupate, g urite, tan ate, gravate, prinse
in mas , indoite simplu, ihdoite cu ramuri,
cu nituri in aplic etc. Ele pot fi duble sau
suprapuse.
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Ancore i ferec turi

Ancore

n X n cruce

Ferec turi
™ - " - j L] [ - - - " L] L] - - =
In echer In echer dublu
- Cap ® = Ink *
._'E & n " &
. L
i L i M
.| Brae 7 L =
2}
™ = - a L] - - a ."ll||r o 5
L.
in dublu T
- - L] » &
- - ] o i
= -
i
P

I' . a & . r"'-u-tﬁ'J ¢
in eche f i'T / '
dublu WhotfA y
inversa { In form de Z
L L) [ [ [
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Cuie i aibe

Cuie
Tij
T varf Gat Cap
'E:_ ;Y o -
) Sferic Clllnirlc Conic
Tij despicat — Forjate—_

Capete de cui

FT T T

Semisferic cubic plramldal -
— ForJate 4 fanate— —Forjate

L cufaete —forjat. 1 cu cap-floare — tan at rotunjlt — tan at

aibe

decupat — g urit

Ferecarea cuferelor Cuf rul era, In Evul Mediu, singura mobil
Lada unui cuf r este constituit dinpri  ce asigura suficient protec ie pentru a
verticale - montani - i din traverse care putea p stra obiecte de valoare, putea ine
formeaz prile laterale, fundul i capacul. loc de depozitare, de scaun, de pat i chiar
Acest ansamblu era consolidat, in Evul  de mas , de unde grija pentru execu ie.
Mediu, prin ferec turi in form de bra e Dup aceea, progresele realizate in
ramificate in volute, cel mai frecvent prelucrarea lemnului au | sat ferec turilor
decorate cu ornamente tan ate. un loc secundar.
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Etapele de fabricare a cuielor

1) sub ierea tijei cuiului pe cornul rotund al
nicovalei, cu varful ciocanului

2) tierea cuiului pe lama t ietoare a nicovalei,
la 3/4 din grosime

Not : aceste dou opera ii sunt realizate la o
singur nc lzire.

3) se pune cuiul in matri a de cuie, apoi se
efectueaz o micare de ,du-te-vino“ pentru a-I
reteza

4) se bate Tn cap tul tijei cuiului pentru a ob ine
modelul dorit

3LHVH GH VXV L Q HVpdigigle simple sunt compuse

URWD LH

Balamale

Balamalele asigur rotaia p rilor mobile
i, eventual, men inerea i consolidarea
ansamblurilor. Acest rol de sus inere
explic amploarea balamalelor pentru
por ile de catedrale, biserici, aba i etc.
in Evul Mediu. Odat cu Rena terea,
progresele realizate in tampl rie,
abunden a sculpturilor i mulurilor au

dintr-o band fixat pe partea mobil ,
perpendicular pe sensul de deschidere.
Aceast ramur se termin cu un nod care
se opre te pe mamelonul unei & ani, fixat
pe toc sau zidit n zid.

Balamaua plat Aceast pies de rota ie
este utilizat pentru mobilier i se
compune, in principal, dintr-o tij metalic
care se articuleaz ntr-o cutie, solidar cu o
aripioar de fixare care intr in lemn.

f cut ca balamalele s aib un rol secundar.Pivotm este o pies metalic cilindric

Cele mai vechi balamale conservate in
Fran a dateaz din secolul al IX-lea.

In Fran a sunt cinci mari coli: Auvergne,
Pyrénées-Orientales, lle-de-France/
Bourgogne/Provence, Alsace, Anjou.

aflat la extremit ile montantului
unei por i (sus ijos) pentru a permite
deschiderea ei.

Broascaeste o pies metalic cu gaur care

ghideaz axul pivotului pentru a permite
deschiderea por ii.
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Elemente de rota ie

e g - L] Ll * L] | ]
i_Nod Balama dreapt L Bra Cap Balama indoit
C——s =k r
- 2 . . ; Ej_ a a . s . : =
Balama Tn echer BalamainT L
|-
5 = ._ M
e Balama flamand i
Balama
simpl
% |‘ Balama
Pentru lemn
E dubl
Balama in echer Balamain S *Maripioare
Ld
. " & L ]
L] Ll
::l—ﬂ"ﬂ
a a B ] L]
__,_:“
Lo
L] L]
= ]
F L]
-'1&*::&
Mamelon
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Seciune A-A

Cuie forjate

E
Etapele de fabricare a unui sistem de balama, pivot i cuie forjate:
1) Trasarea balamalei desenat pe tabla cur at, Tn mrime real .
2) Se realizeaz la forj balamaua, pivotul ei i cele patru cuie.

3) Finisarea primar la forj ; balamaua ceruit se monteaz pe un
e antion de lemn de stejar cu o grosime de 30 mm.

Piese de inchidere

Tn general, z voarele func ioneaz prin
ridicare. Bara z vorului este format
dintr-un drug care pivoteaz in jurul
unei articula ii, cursa lui fiind oprit de

Z vorul cu glisare

i z vorul cu basculare

Decora ia suportului, executat in Evul
Mediu din fier b tut i g urit, este

nlocuit n secolul al X1V-lea cu un decor
tip fereastr oarb . Butoanele, in general

0 ap r toare care impiedic de asemenea SiMPle, sunt decorate cu capete de animale,
drugul s se dep rteze de partea mobil a la fel ca extremitatea drugului Tndoit in

u ii sau ferestrei.
Drugul e manevrat printr-un buton i
intr , in pozi ia inchis, intr-o ureche fixat

echer. Mai tarziu, ele vor fi decorate cu
figuri umane. A a se intdmpl la z voarele
masive de la sfér itul secolelor al XV-lea i

de tocul u ii sau ferestrei. De i este o pies &l XVI-lea. In aceast epoc , suportul este

de inchidere plasat pe interior, totu i
z vorul poate fi manevrat i din exterior
dac exist anumite dispozitive.

Z vorul ,de poart“ se difereniaz de
z vorul clasic prin faptul ¢ , neavand

impodobit cu animale fantastice (himere),
motive vegetale sau blazoane executate
prin metaloplastie i lefuire. In secolul al
XVII-lea, suportul este decupat dup un
motiv simplu, cu margini te ite. Incepand
cu secolul al XVlll-lea, z voarele decorate

ap r toare sau piedic , drugul cade verticalSunt rareori executate din fier.

n pozi ia deschis.
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Incuietori Sub domnia lui Francisc |, e abandonat

Z vorul (iniial o bar de lemn sau fier) decupajul in favoarea decora iilor in relief
era men inut prin ghidaje fixe peste parteab tute cu ciocanul, a ¢ ror importan va
mobil a por ilor iintra intr-o cavitate in  cre te progresiv pe tot parcursul secolului
tocul por ii. Dar acest mod de Tnchidere nwal XVI-lea i la Thceputul secolului al

era utilizabil decét din interiorul locuin ei. XVII-lea. Imita ii antice, himere, capete
Pentru a-I putea manevra din exterior,  grote ti i blazoane se intrep trund cu
sistemul a trebuit completat cu o cheie. ornamente din vrejuri infrunzite in deco-
Aceasta a fost, la origine, un simplu cérlig ra iile pl cilor de incuietori, pe z voarele cu
care traversa u a i Impingea z vorul in  drug sau platband .

poziia dorit . Acest sistem rudimentar,  Frecvent, cutia are forma unui fronton de
u or de deschis cu un peraclu, nu oferea templu grec sau roman.

decét o minim garan ie de siguran . in secolele al XVli-lea ial XVlll-lea,
mecanismul incuietorilor devine i mai

Istoric al sistemelor de inchidere complicat. Cap tul de cheie care manevra

din Fran a mecanismul broa tei — i care Tn Evul

in secolele al XV-lea i al XVI-lea, in Mediu era drept sau in form de lam de

special, o plac decorat ascundea gaura secure —ia in Rena tere forme de cifre sau

cheii. Capacul era disimulat intr-un de litere.

element decorativ i bascula prin ap sare. Utilizarea drugilor cu cap tul care intr in
Arhitectura este cea care a inspirat, de toc tiat oblic, care nu aveau nevoie de che-
multe ori, decorul cutiei incuietorilor cu  ie ca s fie manevrai, i a z voarelor cu arc
tij lung : capacul (uneori mobil) icutia  sau piedic icu cheie dateaz din secolul
care protejeaz mecanismul erau decorateal XVII-lea. Stilul renascentist este reluat
cu ferestre false i pinacluri, combindnd sub Ludovic al XllI-lea, dar ingreunat, in
personaje i animale tratate in relief. timp ce decora ia imprumut , sub Ludovic
La sfar itul secolului al XV-lea, fundalurile al XIV-lea, teme din mobilier. Chiar dac
decupate erau ornate cu motive inspirate persist pan in secolul al XVll-lea, tehni-

din frunzele de ciulini. cile metaloplastiei i gravurii sunt treptat
Tn secolul al XVI-lea, abunden a nlocuite de cuprul gravat, bronzul turnat
sculpturilor i mulurilor a obligat me terul i cizelat, amintind de orfevr rie. In a doua
s conceap ncuietori de dimensiuni jum tate a secolului al XVIli-lea, incepe
mai mici. Cutia z vorului era realizat s se utilizeze fonta de fier cizelat i apoi
cu tehnici preluate din tampl rie: cu aurit .

cep iscobitur sau coad de randunic. O abunden de cochilii, delfini i cupidoni

Forma g urii de cheie, a garniturilor ia invadeaz epoca lui Ludovic al XV-lea.

mecanismului Tn ansamblu, a devenit mai In plus, incuietoarea are deseori un maner

complex . Aceste lucr ri fac tranzi ia intre decorat cu care se manevreaz z vorul.

stilul gotic i cel renascentist. Sub Ludovic al XVI-lea decora ia sobr i
rigid aminte te de cea a grilajelor.

62



Z voare

A.drug
B. ap rtoare
) c C.articulaie
-. D. buton
Cap E. opritor

Z vor cu ap sare

A. ild sau jum tate de ild
B. Maner

C. Buton/limb de ap sat
D. Drug

Z vor cu
basculare

Z vor de poart

A. Maner D. Bascul cu ild
B. ild E. Drug
C. Ti F. Arc

Z vor de poart cu
dou opritori

ncuietoare
(dispozitiv de blocare
a deschiderii) cu ar
i coad dreapt

Tncuietoare (dispozitiv de
blocare a deschiderii) cu cot

?

Tncuietoare cu cheie

Tncuietoare ,a la capucine* (tip de z vor a c rui cheie are cap tul
de forma unui inel; deschiderea se face prin introducerea cheii in
incuietoare; prin r sucirea cheii se ridic drugul de inchidere)
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Z voare

A. ild
B. Pan
C. Element de ghidaj
D. Buton/Maner

E. Piesade captcu
care se face Inchideres

Zvorcu
coad
arc

Clcai

Z vor vertical cu coad

Z vor
basculant

7
o | re J/f Element de manipulare
Fo

- g
o0
£ 7 | Z vor P,

=i Opritor x

Z vor vertical cu coad cu sau fr Tncuietoare

Carlig l

!



Incuietori

P ri constructive

1 Cutia 3 Plac exterioar
A. Fa principal D. P|[10tec ie gaura cheii
B. Fee laterale E. i el
C. Ureche F. Gaura cheii
G. Tia
2 Piesa de cap t in care %Té ggtzo?:

face inchiderea
C. Ureche

Mecanism cu arc
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Atelierul, uneltele
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Clément Come, Sylvain Gabriel i Pierre Pages,
ajuta i de Nicu Marian i C t lin Timofte,
sfe nic executat in cadrul atelierului de var condus de companioni la ib ne ti, 2009.

Desen de atelier iimagini din timpul lucrului.
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ul Fabien Monestier la lucru !
er rie de la ib ne ti, 2011.
o T

Wy
..



Unelte de lucru.
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Sylvain Gabriel i Fabien Monestier,
ajuta i de Bogdan Ciobanu, C t lin Timofte,

fraii B lan ilon uiu (ib ne ti),
gard de er, vil la Snagov, 2010.
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Poart i detalii de gard, vil la Snagov, 2010.
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Sylvain Gabriel, compas tradi ional de errie, 2010.
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Sylvain Gabriel i Pierre Bortnowski,
recondi ionare gard, locuin , Bucure ti, 2010.
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Sylvain Gabriel, Bogdan Ciobanu i ali elevi de la ib ne ti,
candelabru, conacul P.P. Carp, ib ne ti, 2010.
Dup un concept de arhitec ii Cristian Niculici i erban Sturdza.
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Atelier demonstrativ de er rie condus de Fabien Monestier.
Evenimentul de cultur urban Verona Street Delivery, Bucure ti, 2011.
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Fabien Monestier i Bogdan Ciobanu ( ib ne ti),
gard-rastel pentru biciclete, str. Verona, Bucure ti, 2011.
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Sylvain Gabriel,
man curent i picior de lamp, locuin , Bucure ti, 2010.
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90

Victor Hornez ajutat de Bogdan Ciobanu i Nicu Marian ( ib ne ti),
rm exterioar pentru restaurant, Bucure ti, 2011.
Dup un concept de arhitec ii Alexandra Culescu i erban Sturdza.
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94



Fabien Monestier ajutat de Bogdan Ciobanu i elevii colii de la ib ne ti,
gard, Bucure ti, 2011.

95



Sylvain Gabriel,
spalier, Fran a.
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Scaun, Timi oara, 2010.
Dup un concept de arhitectul erban Sturdza.

Banc, atelierul de errie de la ib ne ti, 2010.
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Piti Sl tineanu,
feronerie pentru u , locuin , Bucure ti, cca 1940.



erban Sturdza,
bol, executat la Timi oara i Gherla, 2006.
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Sylvain Gabriel i Ctlin Timofte (ib ne ti),
element de protec ie pentru arbore,
Pia eta Anglican , Bucure ti, 2009-2010.
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Noti e i desene...
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