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NOŢIUNI INTRODUCTIVE 

1. SCOPUL MES·ERIE! n ·E BIJUTIER 

Manualul are ca scop formarea meseriaşilor bijutieri. 
l\4eseria de bijutier necesită .cunoştinţe .corespunzătoare pentru a pute-a 

mani.puta, pre.luora şi ,repara, cu pricepere şi competenţă, ar;ţicole de 
po·doa.bă, de a1~tă sau pe11tru uz casnic, rezultate prin transformarea meta
lt1l{\i, pietrelor, perlelor sau a altor materiale preţioase sau com,une, din . 
stare brută sau de-seuri. . , . 

De aserr1enea, ineseria de bijutier presu:ptu1e însuşirea cunoştinţelor 
necesare pentru afinare.a inetalelor preţioase, determin·area titlurilor prin 
probe sat1 recunoaşterea calităţii celorlialte materiale, m'arc'are·a şi recu
noaşterea mărcilo1' de calitate, române.şti şi străine. 

2. 11\IPORTANŢA MESE,RIEI DE BIJUTIER 

Bijuti~r.ul imprimă obiectelor .pe care le realizează foarte mult din 
gustul său propriu. In afară de meseria pe care o slujeşte cu pasiune şi 
inteligenţă, bijutierul trebuie să fie şi t1n a1·tist, cătruia i se c:ere o pregătire 
multiJ·atei-ală .• .t\stfel, metodele de prelti:crare impun ca el să cunoască teh
nologia şi · rezistenţa mecanică ale un·ei mari varietăţi de materiale, ca de 
exemplu : .metale şi aliaje, m'ateriale plastice, pietre preţioase şi semi•pre-· 
ţioase, perle, .coral, sti-clă, smalţtiri, m·ateriale necesare sculelor şi di&po
ziti \'elot de prelucrare etc. 

Bijutderul trebuie să cunoască temeinic chi1nia, deoarece pentru pre
pararea masticurilor, cleiuriloc, băilQr de tr.atament şi galvanice se folo
sesc cele m·ai diverse substanţe chimice. 

Un bijutier trebuie să cunoască fizică şi mineralogie, fără de care nu 
va putea preilucra îl1 bun.e condiţii nici metalele nici pietrele preţioase. 

Bijutieru·! trebuie să cunoa~că foarte bine şi operaţiile de turnătorie, 
strungărie, frezare, mortezare, lepuire, forjare, polizare şi polisare, trata
mente termice, ga:lvanop}astie şi galvanostegie, trafor.are, găurire, filetare, 
pilil'e, ajustaj şi în gene1~al toate J.ucrările de mecanică fină şi de precizie. 

Toate aceste e>peraţii trebuie executate cu multă precizie şi îndemî
nare. l'ată de ce accentul troouie pus pe foarte mult exerciţiu, care să con
fere experienţa necesară. 

Bijutierul trebuie să cunoască bine desenul tehnic şi artistic şi să exer ... 
seze mult scrisul literelor şi dfrelor de toate felurile. 

Dacă se. ada.ugă necesit·~tea ca bijl.11tierul să fie .un bun organizator al 
locului de muncă şi. al lucnll·ui, nu ins6amnă că ·a fost ~l•i•tă lista dome
niilor ,pe care trebuie să le cunoască. 
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Bijutieru'iui i se cere dragoste de 1neserie, pasiune, experienţă, înde
minare, ,bun gust şi o cunoaştere aprofundată a unui mare număr de ope
raţii, pentru ca di11tr-o. bucată de aliaj sat1 de metal, comun sau preţios, 
să poată scoate la iveală un obiect de artă, căruia să-i i'mprime persona
litatea şi frumuseţea atît de mult căutate şi .preţuite, astfel incit să poată 
dăinui ,de-a lungul veacw·ilor, să rămină ca model de artă, permanent în 
istorie. 

3. ISTORIC 

Din toate ti1nrpurile 0111ul şi-a decorat corpul i11 diferite feluri. Popoa-
1·ele de culoare îşi făceau incizi,i în piele, în care introduceau sucuri ve.ge
tale C'1ustlce, pentru a obţine pe co,i;p desene frumoase de cicatrice. 

Alte popoare utilizau tatuarea, care consta în introducerea sub piele 
prin intermediul unor înţepătw·i a unor col:oranţi, deoarece simpla vop
sire la supraf1aţă a pielii - deşi nu era dureroasă - nu era durabilă. 

· Iniţial, îmbrăcămintea - mai inult sau mai puţin si·mplă - a consti
tuit o apărare oontra factorilor climatici ; în final ace'asta s-a transformat 
şi într-o formă de del'61·are a co1·pult1i. 

Uneori este greu să se facă o distincţie netă între ,un articol de biju
terie şi unul \resti·menta1· m1ai ales da1că s·e au î11 vede·il:e minunatele cor
doari,e1 gulere, ,,sarong' 1-u1·i şi 01·na1nente din r·afi·e sau pe11e mu'lticolo1·e de 
păsări, purtate de po1poai·ele din Hawai sau de panglicile pe care le atîrnau 
de urechi în 1chip ·de ce1·cei, japonezii ... .\inu. · 

Părerea speclalişti'1or este, că nu pot fi definite ca articole decorative 
vestimentare materialele moi şi de mică rezistenţă, iar ca bij'l.IJterii cele 
dure şi ·de lun,gă durată, deoarece pentru a se realiza un .eolier se pot uti
liza şi .diferite seminţe, fructe uscate, carapace şi sooici şi ·Uneori oase. Cu 
o·cazia- s_ă1pătu1·il1o.r, oare 'au dat la ivea1lă sate preist.orice din Eu.ropa, s-au 
găsit fragmente di11 coliere constitt1ite din vertebre de păstrăv, In America 
ecuatorială, ,pentru realizarea unui colan au fost utilizate în Ioc de perle 
insecte oare ofereau un aspect de i.1izare foarte plăcut, iar indienii din 
pădurile Statelor Unite ale An1ericii confecţionau colane ·din fructe ·de pin; 
în general se utilizau materialele care erau la îndemină. Cu vremea şi cu 
dezvoltarea comerţului s-au răspîndit diI1 ce în ce mai mult m<aterialele 
din care se realizează articolele de podoabă. 

Centuri şi co1'ane din scoici albe şi colorate au început să apară nu 
numai pe coastele mărilor şi malurilor fluviilor şi rrurilor, dar chiar şi 
mult departe de acestea, în interiorul ţării, ele fiind utilizate ca podoabe, 
zălo.guri în cadrul triburilor, pentru fixarea în tfunp a evenimentelor isto
rice şi chiar ca circulaţie nlonetară, constituind obiecte de schimb oarecum 
stabile. Materialul utilizat era acela care se găsea la faţa locului, scoici 
pe n1a!ul inărilor din sud, ouă de struţ în Africa etc. 

.. Cu ajutorul unei pietre se rupea materialul în bucăţi de mărimea 
dorită, care se gău,reau şi se introduceau pe un bastona5, una după alta. 
Se şlefuiau apoi pe piatră ·Pînă cind se realiza un cilindru cit mai perfect. 

Astfel au apărut primele forme de lucru executat în serie, în urma 
căruia se o.bţineat1 discuri destul de egale întire ele, astfel indî·t puteau fi 
inşi.rate pe un lfi·r, pent1·u a fo1'111.a un .coliei·; ce11tu1·ă sau brăţa·ră. 

Prima .. calitate a unei bijuterii tre:buie să fie frumuseţea ei şi pentru 
a fi legată t;rainic de acela care o poartă, trebuie să fie rară, adică pre
ţioasă. 
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După cum se ştie, pe insula Paştelui, care este total lipsită de arbori 
şi· deci de lemn, acesta era atît de rar şi de preţios incit indigenii confec
ţionau obiecte .de podoabă din ,1nicile b1.1căţi ·care, într-un fel sau altul ajun
geau la ei. Aşa se explică !<aptul că, pentru a eeonomisi mate·rialul cit mai 
mult, form·a şi desenul podoabei erau cil mai apropiate de forma fragmen
tului pe care reuşeau să şi-l procure. Acesta este motivul pentru care săpă
turile au descoperit, obiecte rare de art''i şi podoabă, d·ar de foi;me foarte 
curioase şi uneori groteşti, reprezentî11d şefi de trib, păsări sau şopirle. 

F1umuseţea acestor lucrări pri,mitive este fără seamăn şi cu atît. mai 
de admirat cu cit se au în vedere mijloacele tehnice de care dispuneau 
pe atunci făuritorii lor. 

Instrumentele primitivilor erau scoici, aşchii de pi,atră, dinţi de şoa
reci sau alte animale, fibre ve,getale, iar indemînarea şi răbdarea lor erau 
cu adevărat remarcabi'le. 

Găurile se executau cu găuritoare cu arcuş, sculă pe oare o utilizau 
de multă vreme pentru aprinderea focului ; vî<'ful în formă de săgeată era 
de piatră sau se utiliza nisip cu aipă în cazul mate1ialelor dure. 

P.entru a tăia cu ferăstrăul se uti,liza a1,cuşul făcin,d coarda să taie 
prin acoperirea ei cu abraziv obţinut prin pisarea unor pietre foarte dure. 

Cu astfel de ferăstraie, Maurii din Noua Zeelandă au lucrat obiec
t.ele numite ,.Hei-tiki'', 'pandanti\re curioase în forma de fetus, cu ochii mari 
deschişi, înorustaţi cu sidef în nefrită (piatră de culoare verde cunoscută 
şi st1b numele de j'ad de Noua Zeelandă). 

Hei-tiki nu erau numai obieote de podoabă, f,rumoase şi de mare preţ, 
dar reprezentau în acelaşi timp însemnele unui rang înalt. Podoabele oare 
demonstrau curajul în materie de sănătate sau de pescuit, ale celui ce le 
purta, erau constituite din coliere de· dinţi de jaguar sau executate din 
dinţi de rechin. · · 

Dovada bogăţiei se făcea de cei înstăriţi din Noua Anglie purtî·nd 
asupra lor monede de scoici, cusute im·preună şi formînd imense colane. 
Aceeaşi semnificaţie o au salbele din monede de aur. Acest obicei era 
practicat de către fetele de măritat şi în vara noastră, acum 80-100 ani. 

ln valea Nilului Alb, africanii luptători purtau brăţări conturate cu 
ţepi, dinţi de animale sau colţi, care constituiau o armă de luptă şi care 
mai apoi au continuat a fi purtate ca podoabe. 

Datorită marii bogăţii minerale a oontinen,tului african, aci utilizarea 
metalelor este mai veche decît oriunde în altă parte ; s~au găsit podoabe 
de fier, alamă, aur şi argint. Pe coasta occidentală aurul se lucra prin 
topire şi turnare prin procedeul modelului aşa-numit de „ceară pie.rdută" 
care dealtfel se utilizează în turnătorie şi astăzi. 

ln ţara noastră, o remarcabilă comoară de aur ·denumită du.pă locul 
unde a fost descoperită „tezau,rul de la Pietroasa" sau „Oloşca cu puii de 
aur" atestă, printre altele, existenţa pe meleagurile noastre a unei arte 
foarte avansate de prelucrare a metalului şi a unui excepţional gust de 
frumos. 

Ca şi în această comoară, ,paftalele, cataramele şi bijuteriile găsite în 
moronintele foştilor domnitori ai ţării noastre, oar-e toate sînt obiecte de 
mare artă, dezlea.gă o istorie i·eală, din timpur'i din ca1·e nu a rămas nimic 
scris. 

In Eluroipa, arta oonfecţionării bijuteriilor a făcut parte din complexul 
celorlalte arte şi a fost cunoscută de Greci. Astfel se ·poate vorbi de stilul 
grec care !şi are începutul în jurul anului 550 î.e.n. şi ţine pînă la începutul 



erei noastre. Stilul roman, oare este o continuare a stilului grec, are î.nce
putu1 cu cWc:a o sută de ani i.e.n. şi a ţinut p!nă 1prin anu·l 500 al erei 
irdastre. 

Intre seirolele III şi IV a existat aşa-numitul „stil vechi". 
In ace}aşi timp cu acest stil care era .în deplină înflorire ln apus, în 

~ăsăritul Europei a apărut Stilul Bizantin. 
St!lul ara'b se consideră că a dăinuit între anii 600 şi 1600. 

. . ~t1lul românesc, cu motive geometrice şi florale, se menţine incă şi 
astazi. 

Stilul gotic îşi are originea în Germ•anra .. >\ apărut prin secolul al 
XII-iea şi a ţinut pină prin secolul al XVI-iea. 

S'tilul renaissance apare şi se menţi11e intre secolele al XV-iea şi al 
XVI-lea. . 

. . Sti'.ul ~aroc a apărut .Pe la începutul secolultli al XVII"lea şi a ţinut 
p1na la Jumatatea secolu!u1 al XVIII-iea. 

Stilul .rococo s•au stilul Ludovic al XV-iea a fost în plină înflorire în 
jurul anului 1740. · · 

In secolt1.J al XVII-iea a mai existat un stil tranziboriu nt1mit stil11l 
-cl1asi c nou. 

. · Stilul empi,re a apăr·ut în timpul domniei lui .Napoleon şi a ajuns la 
o deplină inflori•·e prin anii 1795. ' 

ln secollJl al XIX-iea se cuno~te stilul eclectic. Tot în acest secol 
se pot regăsi ca stiluri derivate, sti1ul unguresc şi secessio care sînt pro-
dusele ultimelor şase secole. · 

In ceea ce priveşte rvtr„mul orient, istoria artelor . nun1ără foarte 
puţine. sti.luri, deoarece in Japon)Jll ~·China respectul faţă de trecut şi con
servaţiontsmul acestor vechi popoare a făcut ca stilurile să ră:mînă foarte 
t1'adiţionale. 

· @ap_ iţ<JlU-l '/I 
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METALE NOBILE 

1. AURUL .. 
' - . 

a. Generalităţi. Din cele mai vechi timpuri. aurul a . atras ·atenţia 
oamenilor, datorită strălucirii sale. 

Putea fi găsit aproape pur in unele mine din India„ iar oomorile antice 
demonstrează că aurul se bucura de aprecierea pe care o merită., 

Aurul se poate găsi în general în terenurile. de origine aluvionară, 
în nis;purile an11mitor riuri sau fluvii sau în filoane, înglobat în cuarţul 
aurifer. Se găseşte sub formă de paiete, de cristale sau dendrite sau sub 

. formă de grăunţe neregulate şi care se nilll\esc pepite cind aglomeratul 
are o anumită m.ărime. . . . . . .. 

Aurul nativ nu este pur, ci aliat cu alte metale, in special cu argint, 
cupru şi fier. . · · . 

. Cea mai mare parte d.in aurul n1ondial provine din T·ransvaal, Mexic, 
California, U.R.S.S. şi Australia. . 

Extracţia se efectua oei. mai ade;ea prin simpla spălare a pămîntu-
rilor ·aurifere. · 

Deoarece greutatea specifică a aurului este foarte mare în raport cu 
greutatea specifică în general .n1ică a gangei, grăunţii de aur cad la 
fundul cuvei de spălare, în timp ce ganga este antrenâtă de apă şi asitfel 
!!limillată. 

In ţara noastră, oare ,pe vremuri e.ra a dou;i ţară din Europa în pri
vinţa cantităţii de au:r extras anual, se utili1,a pe văile Murilor de munte 
ca de exemp!lu pe Valea Arieşului, metoda de ext1,agere din nlliipul depus 
în vadu,ri, cu ajutorul unei lopeţi speciale, numită „saitaroc" sau „şaitroc". 

După o serie de <>Pălări repetate, pulberea de aur, separată, se topea 
şi era transfonnată in bulgări sa.u mici lingouri.. 

O metodă perfecţionată consta din săparea in vadvl .riului a unor mici 
gropi, puţin adinci, unde se formau vîrtejuri, pe fundul cărora, după un 
,anumit. timp, se stringea puJbe,rea de •aur. Pulberea de aur ero culeasă 
prin Introducerea în fundul gropii, a unei piei de oaie oare, datorită, gră
simii naturale de pe firele de lină, azi cunoscută în cllimie sub numele de 
lanolină, string ea în ii.-ele de lină cea mai mare .pari\e din pulberea de aur. 
Pielea cu„ lină era apoi arsă şi transformată în cep uşă, în timp ce aurul 
se. topea şi putea fi uşor separat. . , 
· 1n explootărlle importante; extracţia din amestecul cu gangă este com
pletată, după spălare, prin trecerea pu]berii cu un mare conţinut de aur 
prin, cuve de cupru unde se găseşte mea:icur şi unde aurul se amalgamează 
aproape, în tota'limte şi de un.de, amalgamul se poate sepam relativ uşor. 
Din anta1gam, auTul este extras în cuptoare unde meiicut'Ui se evaporă fiÎ 
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se recuperează prin condensarea. viapori1or. Tehnologia trebuie bine stă
pînită, deoarece vaporii de mercur sînt foarte toxici. 

Popoa·rele vechi obişnuiau să rafineze a·urul în două etape. ln prima 
etapă aucrul era topit într-o cu·pelă sau oreul'!et, aanesteoat cu plumb care 
se com;bina cu impuri.tăţile de bază ale meta'lului şi se separa sub formă 
de zgură de oxizi, care plutea la supraf·a~a aurului topit, care rămînea 
pur sau în ali'aj cu "'11gintul. Argintul era separat în a doua etapă în oare, 
după înde;pmarea zgurii, se adăuga sare de bucătărie (clorură de sodiu). 
Se forma clorură de argint care era aboorbită de pereţii creuzetului, rămi
nînd în creuzet aUTul pur. 

Aurul se întăreşte pînă la ecruisare în timpul preluorării, prin batere, 
lamin•are, trefilare etc. De aceea, operaţiile de modifiaare a formei lui tre
buie alternate cu ope11aţii de „recoacere", adică încălzire la roşu şi răcire 
în apă, operaţie oare îl readuce în starea de ma•leabilitate şi ductibilitate 
necesară pr.elucrării ulterioare. 

Cu toate acestea, aliajele moderne de aur ou titlu redus nu trebuie 
răcite dUJj)ă recoacere, deoarece răcirea bruscă le alterează structura făcin
du-le foarte firagile ra prelucr.are. 

ln prere.nt, aurul este redus la grosime uniformă prin 1aminare (tre
cerea lui printre doi cilindri de oţel). 

în antichimte, fi"'ele de aur se executau în d;ferite moduri : după ce 
se tăiau fîşii subţiri din tabla obţinută prin batere, aceste fîşii se băteau 
pe muchie pînă ce erau aduse la secţiune aproape rotundă, după care se 
rotunjeau cit mai egal, făcindu-le să se rotească penpendicular pe ax, între 
două plăci de bronz. 

Fiirele cu gaură sau tubuleţele se obţineau tot din fîşii de tablă, indoin
d·u-le pe 1ungime pe o tijă de metal subţire sau înfăşmind fîşia de ase
menea pe o tijă şi avînd grijă oa să nu rămină interstiţii intre spi;rele infă-

• „ 
şuran1. 

După îndoire sau după înfăşurare, tija se scotea prin trage;re din inte
riorul tablei oare rămînea sub formă de tub. 

Astăzi se utilizează dis.pozitivul de trefilat oare este în pO"incipiu o 
placă de oţel foarte dur, care are o serie de găuri cu secţiuni descrescă
toare ; firul este tras pO"in găuri din ce în oe mai mici pînă cînd ajunge la 
subţirimea dorită şi ou diverse secţiuni (rotundă, pătraiă, triunghiulară). 

Tuefilacrea nu a apărut ca metodă de fabricat fire decit după perioada 
,,tomană-·tîrzie''. 

• 

b. Proprietăţile fizice .. Aurul în stare pură are . o culoare galbenă 
puţin roşiatică. Densitatea este de 19,258 g/om3 şi po·ate ajunge la 
19,367 g/crn3, dUiPă batere sau laminare. 

Punctul de topire este de 1 064°C. 
Este cel mai maleabil şi oei mai ductil dintre metale. 
Poate fi redus în foiţă de 0,1 microni (0,0001 mm), dimensiune la care 

lasă să strălbată prin ea o lumină verzuie. · 
' Dintr-un gvam de aur se poate trage un fir de 3 OOO m lungime. 

Pe scara tenacităţii se însorie după fier, platină, cupru, a.rgint ; un fir 
de aur cu 1 mm secţiune, rezistă la rUJj)tură la o sarcină de 18,8 kg. 

Aurul este inalterabil în a.pă şi aer, la orLce tellJl[l0ratU['ă. 
Acizii suJfuric, clorhidric, azotic, luaţi separat, nu au nici o acţiune 

ooupra aurului. · 
Apa regală compusă din trei păn;i acid clorhidric şi o parte acid azotic, 

amobele concentrate, ii dizolvă uşoc. Este precLpitat de către sulf.atul de 
fier lnlb funnă de pu'1bere brună. 

A urui se dizolvă în mercur, lia orice temperatură pentru a fonna un 
amalgam. Din acesta se separă prin distilare. 

c. Aliaje. Aurul care se utilizează în lucrările de bijuterie este în 
general aliat cu alte metale. Alierea aurului se execută in următoarele 

• scopun: 
- pentru a oreşte rezistenţa metalului ; 
- pentru a-i schi<mba culoarea de bază în scop decorativ ; 
- pentru a micşora preţui materialului ; 

. . Se nume11te am roşu, roz, galben, veroe, gri sau alh, după aparenţă, 
care se obţine după alierea lui. · 

. Aurul roşu se obţine prin adăugarea aupr·ului roşu. 
Este foarte dur şi se utilizează, în princLpal, la fabricarea pieselor care 

cer o anuanită elastici1Jate : ace de broşă, ace de cravată, diferite încuie
tori etc. 

Aurul roz se obţine prin adăugarea c~prului şi atgintuilui. în propor• 
.ţiile : 750 părţi aur pur la 190 părţi cupru şi 60 .părţi argint. 

Aurul galben se obţine prin adăugarea CU{Prlllui roşu şi argintului fin. 
Argintul atenuează culoarea roşie şi densi<batea exicesivă dată aurului de 
către cupru. Acest aliaj este cel mai mult utili21at. 

Odată ou mărirea rezistenţei aurului, acest aliaj pei111ite micşorarea 
titiului şi menţinerea culorii galbene. 

Proporţia de aur variază după t>tluJ oare trebuie obţinut, aceea a cu
prului r!iminind e!jlllă cu aceea a argintului. 

Aurul verde se obţine prin adăugiarea argintului fin la aurul pur. 
· Deoarece acest aur verde este px'l!a moale pentru ca bijuteriile oare lKll" 
confecţiona din el să fie rezistente, el se întrebuinţează mai ales s·ub formă 
de porţiuni aplicate la anumite decoraţiuni. Acest au„ 11ste iooxidabil. 

Aurul grt se obţine prin adăugiarea cuprului, nichelului şi zincului ln 
proporţii care variază după fabricant (Osmior, Plator, Platinor) sau prin 
adăugare de paladiu, in oare caz se numeşte aur .paGoo~at. 
. · După fomlma utili21ată, aliajul poate să iasă la un tit1u care variază 

de la 750 la 800 miimi, oore îi pennite să fie admis la 8MBnţia de aur de 
categoria a lll•a. 

• Aliajele aur, cupru, nichel, zinc sint foarte puţin male'abile. Se oxi
dează destul de uşor sub acţiunea căldurii şi prezintă fenomene specifice 
de dilatJaţie şi contracţie bruscă. Acest~ ca„acteristici. :Cac din a'liajele de 
acest fel metale foarte dificile şi deci puţin plălcute la prelucrat. Ou toate 
acestea, se utilizează în bună măsură la mbrioarea giuv.aie.r:ului ieftin. 

Pilitura de aur gri nu poate fi topită. Pen.Iru a exllrage totuşi aurul 
pur pe care ll oonţine, bi ebuie să i se aplice o metodă pobrivită şi anume 
dizolvarea şi precipitarea dUiPă oare se va putea refuce · aliaj\rl. 

Aurul alb se obţine prin adăugarea la aur a unei cantităţi ln general 
de fier. Dacă proporţiia de aur este mai mare, aliajul' poate căpăta o nuan.ţă 
alb~tTă. · 

Peniru a obţine aµr alb se aliază, de. e:ii:e;mplu; 583 ·părţi aut" cu 
. 4\J părţj fier, iar pent<ru a obţine o l\uanţă aJMsţruie, se ldia?.ă 666 părţi 
,·aurcu 331l !Pk1i fier .. 

nta 



·. 2. ARGINTUL · 

a. Generalitiţi. Argintul a apărut ca metal utilizat incepind. cu epoca 
fierului. Din toate tirripurile a fost întrebuinţat ,pentru executarea artico
lelor de podoabă şi obiectelor de uz oasnic, m de exemplu, vase, farfurii, 
cupe etc. 

Argintul se găseşte in natură fie sub formă nativă, adesea aliat cu 
aurul, cuprul, sau amalgamat cu mercurul, . fie. ln diferite combinaţii 
chimice. · 

O mare cantitate din argintul pus in circulaţie provine din W&tarea 
plumbu·rilor argentifere, care la rindul lor sînt extMse· din galenă, adică 
din sulfura de plumb. 

Extracţia argintului se face ln toate continentele, dar oea mai maTe 
parte provine din S.U.A., Mexic; Canada şi U.R.s·.s. 

h. Proprietăţile fizice. Argintul este cel mai alb dintr.e metale. Ctnd 
este lustruit are o strălucire frumoasă, datorită puterii m•ari de renexie 
a razelor de lumină. . . 

Densitatea argintului este de 10,5 g/em3 şi pul)ICiul de t.opil"ll 962"C. 
Argintul este, după aur, cel mai mal$1bll şi cel m•ai ducti'l tlintre 

metale. . 
Poate fi laminat in foi de mai puţin de 3 microni (0,003 mm) care 

la această grosilme lasă să treacă o lumină albăstruie. · . 
Dintr-un gram se poate trage un fir de circa 2 600 m. . 
Tenacitatea argintului este relativ redusă ; un fir cu 1 mm2 .secţiune 

se rupe sub o sarcină de 16,5 kg. · · · . ·, . . 
ln stare lichidă, poate absorbi de 22 ori volumul său de oxigen, pe 

care la solidifiicare îl degojă brusc, dind astfel naştere la sufluri ,care se . " numesc „roşaJe . , .. 

c. Proprietăţile chimice. Argintul nu este atacat· la nici o tempera-
. tură nici de apă, nici de aer. · · · · .· 

. Acidul azotic 11 dizolvă foarte uşor, chiar la rece. . 
Acidul sulfuric nu 11 atacă declt la cald şi numai dacă 'este concentrat. 

Deşi este aproape inoxidabil în aer, argintul se înnegreşte in contact cu 
sulfti;J şi acidul sulfuric chiar la temperatura ordinară. ' 

Acidul clorhidric, chiar la cald, nu îl atacă declt foarte puţin. 
Din soluţii, argintul se poate preciplta prin adăugarea clorurei de 

. sodiu sau a acidului clorhidric, furm!ndu-se clorură de argint. 

d. Aliaje. Argintul se aliază cu multă uşurinţă cu majoritatea: ·meta-
lelor.· · · ·. · · 

Deoarece este pre;i moale pentru a fi utilitaţ in stare pută, argintul 
este aliat în general cu c~l, pentru a putea fi preluczat ca bijuterie. 

Această aliere ou cupr.u deşi .modifică puţin cu.loarea argintului, li con-
feră în schin;lb o bună rezistenţă mecanică. · · · · ·. · ·. · · 

Argintul intră în c0mpt>ziţia a.u1·ului verde şi galben şi pennite obţi-
nerea diferitelor titl,i1ri. · · · · 

De asemenea, intră în compoziţia reţetelor pentru obţinerea materîa.
lu\ul de aport, necesar executării lipiturilor tari unde este nevoie să se 
obţină c g'aJmă intreagi de puncte de fuzibilitate diferită. ·· · · · 

·Deşi in:?rezent dintr-o tonă de minueu.rezultă cil'IC8·60·g de ilrgint, 
nevoile de arginlt s!nt din oe in ce mai mari şi eibtacţ!la lui ·le (llllJ'l:ll. li 

·. 

se minde din ee in oe mai mult, nu atit pentru utilizărlleddin bijuterie 
Cit mai ales pentru nevoile industriei şi 1pentru obiectele de uz casnic. 

· LucrMx!rii de argint metalic nu pot face infecţii la Weturi şi 1ăni în 
timpul lucrului, deoarece atit argintul cit şi sărurile ~ui slnt dezinfectanţ! 
putemici, cunoscuţi şi utilizaţi acum in medicină. 

Din punct de viidere electric, argintul este cel mai bun conducător de 
electricitate, iav1nd in ·acela.şi timp şi o foarte bună conductivitate termică, 
iar oxidul iui este singurul oxid conductibil de electricitate din clţi se cu

. nosc. ln strare topită are .proprietatea de a „uda" suprafeţele cu care vine 
în contact, fără a le altera structuro moleculară şi fădndu-1 astfel indis
pensabil in bijuterie. 

3.·PLATINA 

a. Generalitiţi. Platina este 11n metal de· culoare albă cu o slabă 
hi.tanti de cenuşiu. Se găseşte ln terenurile aluvionare şi ln 'oele diaman
tifere. 

A fost descoperit în Columbia în 1735, apoi !n munţii Urall din 
U.R.S.S. ln 1819. Iniţial a fost considerat fără ·prea mare v<a~oore. dar con
sliatindu-se că are calităţi eireepţionale, a fcst utilimt la fabricarea apa
raturii de labot<ator, instl:umentelor de fizică, contactelor electrice ·etc. A 

· lnceput să se u'lilizeze in bijuterie pe la sfirşitul secolului al XIX-lea. 
, · lnoeplnd cu anul 1825, ţara cu cea mai mare procl'l.lcţie de platină 
(90•/1 din producţia mondială) era U.R.S.S. 

Pîriă în 1930, platina se extrăgea din depozitele aluvionare din Uroli, 
.\frica de Sud şi Cqlumbia. 

Astăzi, în afară de U.R.S.S., sursele cele mai importante de platină 
sint cele din Canada La Sudbury şi cele din Afri-0a de Sud la Johnson 
M:atteys. Apoi vin ln ordine minele din Columbia, Australia, Borneo şi 
Birmania. 

Minereul de platină 5e prezintă sub f01ună de granule neregulate avind 
o cillo'are cenuşie strălucitoa~, caracteristică. Nu este niciodată pur, ci 
asociat cu cantităţi mici de fler, cupru, crom, aur, argint şi metale ,din 
clasa platinei ca de exemplu, paladiu, iridiu, osmiu, ruteniu, rodiu. . 
. , · Oonţ!nutul ln platină al minereului din Urali este intre 75•/o şi 85•;,. 

• 

b. Proprietăţi fizice. .Platina este, după iridium, cel mai greu dintre 
metale. Densitatea sa variază la extragere intre 21 .şi 21,5 g/'Cm3, dar 

. poate atinge după 'lilllŢlinare 21, 7 g/am3. Nu poate fi t.opit în cuptoare obiş
nµite şi pentru a-'l raduce în &tare de fuziune se utilizează cuptoare elec
tfice. sau suflaiuri oxlhid!We. Se topeşte în mod nonnal 'la 1 775"C. .Este 

.. destul de !llialeal;>il. Rezistenţa ia 1mcţiune este de 31 daN/mm2• . 

c. Proprietăţi chimice. Proprietatea chimică esenţială a platinei este 
lnoxidabilltatea sa la temperaturi ridicate ceea ce face să I se p0ată aplica 

. lipituri tari. Este in~lubilă în majorl<li3tea acizilor concenkaţi luaţi Izolat ; 
numai apa regală, eoimpusă din doui sau trei părţi acid clo1hldric şi o 

. P<tr·te iacld azotic o dizolvă la cald. 
Soluţia obţlnuti poate fi precip!tati de căt.-e clorura de amoniu şi 

se obţine cloxplait.inat de 'amoniu. · , , , , · ' . 
. n ·ihcildul aotlc dl:njwă în parte platina dacă este alistă cu o mare 
prapor ţie de llZ'!lh>t. · .. . . .. 



d. Aliaje. Platina se poate alia cu majoritatea· metalelor. ln ·bijuterie 
se aplică o aliere de obicei cu cuprul în pro,porţle de 950 miimi platină 
la 50 miimi cupru {titlu impus pentru garanţie şi marcare). In acest caz 
se numeşte „platină 'bijutier". Aliajul p:latină-iridiu sau cum se mai nu
meşte ,1platină iridiată" şi oare era utiiizată acum <liţiw zeci de ani pen
tru a confecţiona ,unele piese de bijuterie ca .de exemplu, aoe pentru broşe 
sau arcuri di!ferite, datorită· rezistenţei sale ·mari şi elasticităţii, este as
tăzi inl.ocuită cu aliaje de aur .gri {cenu.şiu), cu care se obţine o elasticitate 
su.ficien·tă şi un cost redus. 

4. PAL;\DIUL 

a. Generalităţi. Paladiul este un metal cu aspect asemănăror cu al 
platinei. A fost izolat. pe11bru pri1na oară în 1803 de către chtn1istul en
glez Wo1J:aston. Sre mai cunoaşte şi sub numele de paladtum. 

După ci11ca 20 de ani de I<a d~perirea paladiului, s-au făcut uuele 
încercări de a~l utiliza în numism·atică şi la fabricarea de ·articole de 56-
vicii de .masă, dat· din cauza 1"1rităţii sale şi a greutăţilor de prepM"are 
s-a renunţat curînd la aceste întrebuinţări. 

lncepînd din •anul l 939, din cauza lipsei de platină, a fost utilizat tot 
mai mult ln bij.uterie şi giuvaergerie. · · · 

ln prezent, în Anglia, Elveţia, Franţa şi în alte ţări, paladiu.mul -este 
folosit pentru a realiza cu el piese de bijuterie (în general .monturi) de 
ma.re valoare. 

Canada şi Africa de Sud sîn.t astăzi ţări ·mari iprodUJCătoare de me-
tale, făctnd ;parte din clasa p1atinei. . . 

Aceste 11retale, incorporate în minerale care conţin mici proporţii de 
cupru şi fier, se obţin după ce s-·a extras metalul principal prin dizol-
.varea Şi prei::ipit<area reziduurilor din gangă. · . . . 

Newile mereu cresclnde de nichel an trenează şi o creştere a extrac
ţiei metaJelor înrudite cu p!Jatina, din care face parte şi pa1adiul. 

Pa1aidiul este un· metal relativ nou şi încă prea puţin cunoscut. Ca
lităţile lui îl fac din ce in ce m<ai utilizat în bijuterie--giuvaerge·rie, cea
sornicărie şi alte domenii şi deşi încă nu i s....a definit precis po~ţia prin
tre metalele nobile, în ceea ce priveşte maroarea, este probabil că aceasta 
se va reglementa în curind pe plan mondial şi i se va aplica ·un regim 
asemănător aurului şi argintului. , 

· · b. Proprietăţi fizice. Paladiul este un metal a1b-cenuşiu avind culoa
rea platinei. Densitatea sa este de 12 g/cm3 ia'!' punctul de topire!. 1 545°C. 
Se topeşte cu suf!lllul oxiacetilenic !raU . oxihidrlc. In stare pură, paladiul 
este un meta'! .rnoalie. Calităţile rnecaniee sint comparabile cu ace~ea ale 
platinei. I se poate mări rezisten·ţa prin adăugarea altor m.rtale cu care 
se aliază dealtfel foarte uşor. Palia.diul are proprietatea de a absorbi în 
m·are cantitate anumite gaze, ca de exeinpJu hidrogenul, oxigenul, oxidul 
de carbon. Poate absori>i hidrogen la tempe1"1tura ordinară, între 400 ~i 
800 ari decit volumul său. F.ste foarte bun conducător de elctricitate, mo
tiv pentru care este întrebuinţat in multe ţări la fabrioarea contactelor 
electrice sau telefonice. Este nemagnetic. 

c. Proprietăţi chimice. Paladiul este inatacabil la temperatura ordi
nară de către aer sau apă. F.ste atacat \la rece de acidul. arotic ooncentirat 
şi la oakl de aciidul sulfuric concentrat. A.pa replă !lt . d!:ziolvi, 

t.112 

lncălzit · în aer plnă la culoarea roşu-închis ( 400~500°C) . 8e trans-
formă în oxid, care se descompune la roşu..,cireşiu. : 

Clorul, iodul, sulful, arseni·Ul se coonbină direct cu pa1adiuI, dind· clo
ruri, ioduri etc, 

Dacă se neutralizează cu amoniac o soluţie de pa1adiu in acid azotic 
şi apoi se acidulează din nou amestecul cu acid clorhidric ·se :formează un 
precipitat de sare de paladiu .. După decantare şi filtrare, daică acest pre
cipitat se spală şi se calcinează, se obţine paladiu spon·gios pur. 

d. Aliaje. Paladiul în stare pură nu are pînă în prezent prea multe 
aplicaţii deoa«ece .este prea moale. ln ultima vreme se ·Utilizează în această 
stare mai mult pentru acoperiri ~alvanice, ·datorită rezistenţei lui la agenc 
ţii atmos.ferici. 

Pentru a i se 'mări •ezistenţa mecanică, paiadiul se aliază cu metale 
preţioase, ca : ruteniu, rodiu sau iridiu sau cu metale oo.mune oa niche
lul, cuprul sau aluminiul. 

Se întrebuinţează în bijuterie, în general, aliajul pmadiu-ntche!, în 
proporţie de 950 miimi pa Jadiu, cu cate SI! asigură aceea.ŞI' rezistenţă la 
atacul agenţilor atmosferici oa a metalu-lui pur, iameliorînd consideroJbil 
calităţile lui mecanice. Alierea cu nichelul conferă aliajului o culoare pu-
ţin.piai slab strălucitoare decît a platinei. . . . . . . . 

In proporţie de 50/0-35•/0 paladiu în aliaje cotn,plexe cu aur şi ar
gint se utilizează în dentistică. 

ln bijuterie se utilizează un aliaj de aur gri numit „aur pal·adiat" şi 
de asemenea pentru realizarea ba1·e!or şi sirmelor necesare oa metal de 
aport la executarea lipiturilor tari pe platină. 

P1"0prietatea de. a fi alb a paladiui.ui conduce la obţi11erea aurului pa-
1adiat, oare conţine 750 părţi aut· la 250 parţi paladiu sau chiar 150 părţi 
paladiu şi 100 pă'l'ţi argint, şi care are o culoare c-omparabilă cu aceea a 
aurului gri obişnuit, avînd în plt1s ava11 tajul ,asupra acestuia că este mult 
mai rezistent La oxidare, ceea ce este un ·mare avantlll.j în cazul unor lu- · 
crăii speciale cum sînt aceiea de depunere a smalţului la ,cald, depunere 
care t'l'ebuie efectuată după ce piesa metalică a fost executată. 

5. ALIAJE DIFERITE 

!Tinci,palele ·aliaje utilizate ca materiale de bază la executarea biju
teriilor &înt : . . 

Platina - numită ,,platina bijutier''. Are o COJl'\poziţie de : plati11ii 
950 părţi, cupru 50 părţi. 

Platina iridiatli. Proporţiile variază după duritatea ce trebuie obţi
nută ; iridiu fiind considerat de garanţia acordată ;prin marcare ca un 
metal preţios şi în C,'Onsecinţă ,se marchează ca platină. 

Aur-galben - titlu 3. Se compune din aur 750 părţi, argint 125 părţi, 
cupru 125 părţi. · 

Aur-roşu - titlu 3. C~ziţie aur 750 pă1ii, cupru 250 părţi ... 
Aur gri {cenuşiu) - titlu 3. Compoziţie : aur 750 părţi, nichel 120 

~ărţi, cupru 80 părţi, zinc 50 părţi. . 
Argint - titlu 1. Oornpoziţie : argint 950 părţi, cupru .50 păa"ţi. 

>Argint ~ titlu 2, Compoziţie : Ul'gint 800 părţi·, cupru 200 părţi. 



Paladiu - numit ,,paladiu bijutier". Compoziţie: ps1adnu 950 pirţi, 
nichel 50 pin'ţi. 

Mailşort (Argentan, Alpaca). Co!np:>ziţie : · ~ 60 pirţi, nichel 20 
părţi, zinc 20 păirţi. Uneori se micşorează cantitatea de nichel ptnă la 10 
părţi, în care caz se sporeşte cantitatea de zinc 1a 30 ,părţi. Practic este 
i11alterabll în atmosferă. 

. Criaocal. Compoziţie : cu,pru 90 părţi, zinc 8 pirţi, plumb 2 p4rţî. 
Combiruiţli•le de aliaje pot V'8'ria la infinit, datorită naturii mewlelor com
ponente şi proporţiilor lor. 

Numai metalele preţioase trebuie să aibă un procent minim limitat. 
de metal fin, pentru ca allajul să se poată supune condiţiilor garanţiei de 
marcare. 

In tabelul l se dau proprietăţile metalelor principale utilizate în bi
ju.terie. 

Tabelul l 

PrpprlelAţl ale metalelor prlnelpale 111lllzale ID lll,l11tnle 

• Cantltatt>.a - • Greu· :; - i depu„ 
ta te FuztN. - J! • - el ....... -

MetWul spre!- Jitatt' :a - ! Dizolvant· Observ. - J ehlmlc 
licl -c i ~ {teoretic)~ g/c-ml 7i g/Ah -~ 

Platină (PI) 21.5 1 775 5 8 8 7 3,6324 ~ regal4 
fierbinte 

-· --
Aur (Au) 19.5 1'064 10 10 7 4 2,452 Api regali 

--· 
Argint (AH) 10.5 9tl2 9 9 6 3 4,0260 Acid azoUc 

Paladiu (Pd) 12.0 1554 5 8 8 7 2,(15 Apă re.galA 
-

Cuprn (CU) 8 1084 8 5 9 5 1,1808 At"id azotic 
- -

Nlebel (NI) 8 I 435 1 6 3 10 1,0955 Acid azotic 
-

Fior (Fe) 7 1505 2 7 10 9 1,041 Acid sulfuric Nu este 
diluat. atacat 

de acid 
sulfuric 
concen-
trat 

- -
Zinc (Zn) 6 420. 3 4 4 8 1,2172 . Acid clorhidric " 

Stanlu (Sn) 7 228 6 2 2 2 2,221 Acld clorhidric la 
(cositor) cald 

-
Plumb (Ph) 11 327 4 1 1 I 3,8584 Aeid azotic 

Aluminiu (Al) 2 655 7 3 5 8 0,3370 Acid· clorhidric 
' 

Notd : l. ~aleahllltatea, ductilitatea, tenacitatea, durltatca .. shlţ exprimate prin eoelfelenţl 
comparativi. . · · 

2. R•ndamentul optim de depunere electroclalrqlci este eu.P.rina intre ·70% 1Ji ·t80%. 

fdap_ito.ful ' I// . 
' 

PIETRE PREŢIOASE 

1. GENERALITAŢl 

Pietrele ,preţioase sint minerale naturale care, datorită strălucirii, cu
lorii şi durităţii ~or, se !ntrebuinţează în bijuterie ca pietre de orname11t. 
Ele ~nt .cu atit mai preţioase, cu cit sint mai pure, mai mari, mai greu de 
obţinut şi de prelucrat. 

Rru·ltatea şi "'aloarea . pietrelor preţioase variază în ordinea urmă
toare (în care diamantul este cotat cel mai scump) : diamantul, corindonul 
(safirul şi rubinul), smaraldul, berilul, opalul, turmalina, peridotul, gra
natul, acvamarinul, ia1netistul, topazul, agatul crisoprazul, cuarţul roz, cu
arţul fumuriu (ochiul de pisică), peruzeaua {ochiul ~ tigru), malachita, 
lapis-1azuli şi jadu·!. 

Pentru determinarea greutăţii pietrelor .preţioase s-a· ales ca unitate 
de măsură o unitate specială, nu.mită carat, egală cu 0,200 g, ·adică un 
carat este egal cu o cinci•me de gram. · · 

Valoarea a două pietre preţioase de aceeaşi calitate nu este direct 
proporţională cu g.reutatea 'lor. A.-.tfel, un oarat este cu atit mai scump· cu 
cit :piah'll este mai mare ; de asemenea, valoarea unui carat pentru o pia
tră foarte mică este mai mare decit pentru o piatră .de mărime miJlocie. 
Aceste diferenţe de preţ se datoresc rarităţii ,pietrelor mari, precwn şi di-
ficultăţilor de :prelu<'.rare (i11 cazul pietrelor foarte mici). . 

· Pe de altă parte, valoarea unei pietre preţioase scade ·foarte mult în·. 
cazul dnd piatra are un def.ect de culoare, de puritate, de uniformitate 
sau de şlefuire. Din această cauză, prelucrarea pietrelor preţioase cere atit 
temeinica lor cunoaştere, cit şi modul cum .trebuie executată şlefuirea ~or. 

~ . . .2. CLASIFICAREA PIETRELOR PREŢIOASE ' 
·.·Pietrele ;preţioase se pot clasifica după diferite criterii. Unul din 

aceste criterii este lll'\liP!I chimică din care fac parte. 
Din grupa carbonului fac parte diamantul, jaspul şi chihlimbarul. 

Dintre acestea, n\lllllli diamantul este carbon pur. . 
· Grupa cuarţului sau a sillcei CUIPrinde toate pietrele cal'e au la bază 

31lldul; şi anume: cuarţul, cu varietăţile sale (cuarţ roz, cuarţ afumat, 
cuarţ hialin, ~ galben), ametistul, aventurinul, agatul (rcu varietăţile 
ca4iedonia, cornalioo, onixul, crisoprazul, aptul rubiniu) şi opalul. 

Grupa siZicQţilor conţine· pietre preţioase care au la bază oxizi de si
liciu, în amestec cu oxizi de fler şi oxizi de calciu. Din aNMştă grUpă fac . -. - . . . 



parte : topazul, smaraldul, berilul, acvamarinul, rubelitul, indicolitul, zir
conul, ·peridotul, gran·atul, ortoza, cu varietăţile sale amazonita şi adula
rul (piatra de lună) apoi.lapis-1azuli şi j·adu! (nefrita). 

Grupa corindo1iului conţine pietrele care au la bază alumina curată 
sau în diferite coloraţii date de oxizi metalici. In această grupă sint : ru
binul, safirul alb, safirul albastru şi safirul violet (ametist oriental), sa
firul verde (smar.aJd oriental), safirul galben (topaz oriental), safirul al
bastru-verzui (acvamarin oriental). 

Grupa mineralelor nietalice cuprinde piritele de fier sau marcasitele, 
hematitele, malahitele. 

Grupa josfatu1·ilor ·conţine print'l·e altele turcoazele. 
După culoare, •pietrele preţioase se pot impărţi după cuan urmează : 
- incolore : diamantu!, safirul alb, zirconul şi cuarţul hialin ; 

alb-lăptoase : opalul, a<lula.rul, ealcedonia ; 
galbene :. topazul, safrrul galben, citrinul şi .ambra ; 

- galben~verzui : turmalina şi peridotul ; 
verde-deschis : jadul, turooaza, amazonitul, crisoprazul şi smaral
·dul (sau smaragdul) ; 

. - verde-închis: safirul verde, •peridotul, smaraldu!, malahitul ; 
- albastru-deschis: safirul, calcedonia, acvamarinul ; 
- albastru-închis: lapis-lazuli, safiruI ; 
- roz : berilul şi cuarţul roz ; 

roşu: rubinul şi QJ>alul de foc ; 
brun-roşu : corn,alina şi aventurina ; 
violet : safirul violet şi ametistul ; 
negru : jaspul, cuarţul aflllm·at .şi onixul ; 
negru cu reflexe metalice : marcasita, hematita. 

Culorile acestor pietre sint date în general de oxizii de cupru, de 
cobalt, de nichel, de mangan, de crom, de fier etc. 

3. CARAJCTERISTICILE PIETRELOR PREŢ,IOASE 

Cele mai importante proprietăţi fizice ·ale .pietrelor preţioase sint 
densitatea şi duritatea ; acestea permit diferenţierea a două pietre pre
ţioase care sînt identice oa aspect. De multe ori însă se detenmină numai 
densitatea pieltrei ; aceasta mai ales atu11ci 1cind piatra este şlefuită şi o 
încercare de duritate ar putea afecta integritatea supra;feţei. 

Date în 'legătură cu proprietăţile fizice şi cu răspîndirea goograîică 
a pietrelor preţioase naturale sînt indicate în tabelul 2. 

Din examinarea vizuală a pietrelor, li se poate determina t>pul, ca
litate a şi valoarea, datorită .proprietăţilor lor optice. Aceste proprietăţi 
sînt : transparenţa, reflexia, refracţia, polieromis.mul, stră1ucirea şi scli
pirea. 

Transparenţa este 1proprietatea pe care o au pietrele de a lăsa să 
treacă lumina, pel1!Iliţînrl astifel să se vaidă clar prin ele. 

Se spune deo;pre o piatră că este translucidă (semitransparenţă), cînd 
lumina oare o străbate este parţiffi oprită, iar •conturuTi'le şi detaliile obi
ectelor privite prin piatră nu se .pot distinge. 

Ma·joritatea pietrelor preţioase sînt transparente, dar cu cit culoarea 
lor este mai închisă, cu atât s.înt mai transllllCide. 

Pietrele opace nu lasă să treacă lumina prin e1e. 

PJ'oprlet41fle llzlce ale pietrelor preţioase naturale 
' " 

Nr. Denumirea Se găseşte ln stare Duritn· Greutatea 
crt. pietrei natumtA tn: tegrad1 . specifici Culoarea· 

:Molis g/cm• - -o 1 2 3 4 5 

1• Diamant Africa. lndla, 10 3,50-3,5 . Alb, gălbui, · 
Brazilia etc. verde, galben, 

' 
brwi. negru - - - -

' 
2 Corindon C.,Ylon, Stam, 9 3,99--4,08. Griatalln 

Birmania transparent 
- -

3 Rubin Ceylon, Stam, 9 3,99-4,0R Roşu-deschlR, . 
• Birmania . . · roşu-lnchis. 

- . - . 
4 Safir Ceylon, Birmania, , . 9 3,99-4,08 Albastr11 

Australia · 
. . 

- -
5 Padpara,ah Ceylon . . 9 3,99-4,08 .Po,rtocalll1 - -
6 Cr!soberll Ceylon · 8,5 3,69-3,78 V erde-gălbul - -
7 Alexandrit U.R.S.S., Ceylon ; 8.5 3,69-3,78 . Verde . 

(varietate ln mtcaşlsturi 
de crlso-
hern1 ' 

- -
8 Topaz U.R.S.s., Brazilia, 8 S,50-3,56 Galben 

Ceylon transparent -
- -- -

9· Spinel Birmania 8 3,59-3,60 Roşu. albastru. 
verzu.l~ . cenuştu 

- - . ' I: . 

10 Zlr<on Ceylon, Australia. 7,5 4,31-4,82 Ro+u-portocaliu. 
' India ·. galben, verde; 

brun. albastru, 
. . incolor ' -

i1 ilţrll 
" 

Columbia. Afrlc''· 7,5 4.31-4,82 Verde, albaitru, 
Brazilia. America roz, galben 

. . . de Nord 
" • . . 

- -- ' 12 Smarald Columbia, Ural, 7,5 4,31-4,82 Verde-crlstallu. 
Afrlea, Brazilia; verde~albăstrul, 

America de Nord ·verde-lnchls 

-
13. Acvamarin 4.81-4,82 Albastru-des-Brazlll~. India, 7,5 

• • • J u.R.s.s„ Aus- chls, albastru-
tralia, Africa de verzui 
Nord . ; . . ' . 

14 Heliodor Br•:Ulta, Indla. 7.5 4,31-4,82 Verde-măsliniu, 
. u.R.s.s„ Aus- verde-gilbul 

traila. Africa de 
Nord -

15 · Turmalln America de· Nord.. _ 7-7,5 .2,94-3,16 Roz. verde, 
Brazllta, U.R.S.S., negru 
Africa, Madagas-
car. Elveţia 
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:l'a&dul I 

• " 

~ 
6 

Carbon dur 

• • • 

- . ' . 
Oxlct' de alu-

miniu + oxizi 
metaJicl colo-
taţi 

. 

Oxid de aluml-
niu eu beriliu ; 
se 'cllveazll 
uşor 

' 

SUicat de Blum!-
niu cu nor ' 

Aluminat. lle . 
magneziu 

SUicat de 
zirconiu . 

I 

Silicat d.e alu-
miniu şti 
beriliu 

' 

' r ' 

Bor05ilkat de 
aluminiu. .fler, 
magneziu. 
mangan 



" I 1 2 

16 Ametist India, l'..ll.S.S., 
Africa, A11stralla 
etc. -

17 Citri11 India, 1 ·.R.s.s., 
Africa. A l1strnl 1:.t 
etc. -

18 Ochi de tl· India, lr.R.S.S., 
gru Africa. Australia 

Ochi de etc. 
pisică -

19 Matostat India, u.R.s.s .• 
(jasp) .-\frica, Australia 

etc. --
20 Crisopraz. Lr.·R,s.s. 

-' 
21 Agat R. s. RomAnla, 

U R.S.S. 

22 Carnea! R. s. România; 
U.R.S.S. 

-
23 Granat America de Nord 

-
24 Alamandin Africa 

-
25 Hematitul Australia, sc·oţta, 

Boemla şi 

T11rlngla 
-
26 Opal R:P.l'., Australia 

etc-. 

-
27 Lapis-I.a:z1tli R. Jl. Cl1ineză 

(lazullt) 
-
28 1\ilalacbit ~lexic, 2\ ustrnlla 

etc. 
-
29 Chihlimbar R. S. România, 

R. P. Chineză, 
Sileiia 

-
30 Coral ln mări şi oceane. 

31 Crlsollt 
( olivin) 
(Peridot) 

-
32 Serpentin 

-
33 Criso11t 

Tabe,ul 2 (continuare) 

I a 5 G 
< 

7 2.64-2.66 \'iolet 

< 

7 2.64-2,66 Galbt.•11 ''arietâţi de 
ct1arţ (bioxid 
de sllic-iu) 

7 2.64-2,66 Br1111, albast1·11, Bioxid tlt• siliciu 
\'t-rdt~ Cl'hlIŞill cu alnlantă 

' - < 

7 2.64-2,66 Brun cu colo- Bioxid de siliciu 
raţii verii şi Clt oxid de fier 
puncte -roşii . 

7 2,64-2,66 'rerde ' \i·aril."tate de 
calce.donie 

< -
7 2,64-2,66 Artll'!.lCC- de ctl- Bioxid de sllici11 

lori cu desene c11 oxid de fier 
diferite 

- - -
7 2.64-2.66 Galben p înă la Varietate de 

roşu cal<:edonie 
- -----~ 

7 3,40- 4.6 Roşu. l11cl1is, Silicat de alumi-
diferite r1t1anţe ni11 şi fler 

- -- -
7 3.40-4.6 Varietate de 

granat 

6 4,90-5;30 Roşt1, brun, Sescvioxid de 
ncgr11 fier 

- ' 

5-5,6 2-2.10 i\lb-gri, scli- Bioxill de siliciu 
peşte în toate Cll apă 

c11iorile 

5,75 2.38-2.42 -'\ lbastr11 azuriu Silicat de ulu-
minitt şi sodiu 

4 :l.50-1,10 \'l'rde-inchis Carbo11at bazic 
de c11pr11 

2 1.05~1,10 Brur1. aurl11, Prod11s orgn11ic 
galben fosil 

~-l- 4 2.6 --2,7' Roz, alb, roşu Carbonat de 
calci11 

• 
6,5 - 7 ;J,3 - 3,4 \Terde-gălbui, Silicat de mag-

lt1ciu sticlos neziu şl fier 

- ' 
~-1 2,5 -2,7, Galbe11 \.·erdc, Silicat de 

negr11 sa11 magnezi11 
pătat 

3-4 2,5 --- 2, 7 \rcrde-gălbuJ, Silicat_ de mag-
luciu tnătisos neziu varietate 

fibroasă <l.e 
pcntln 

' -
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Reflexia este proprietatea pe care o 
au pietrele de a retrimite (a reflecta) 'ra
zele de lumină care cad pe suprafaţa lor. 

Refracţia este schimbarea ,de direcţie 
a razei de lumină cînd pătrunde într-o pia
tră transparentă. Refracţia este însoţită 
uneori de descom'punerea razei în două ; 
acest fenomen se numeşte 'birefringenţă. 

Pietrele preţioase pot 'fi birefringente 
sau, monorefrîi1gente. Pentru a se stabili 
dacă o piatră preţioasă transparentă este 
birefri11gentă sau nu, se utilizează „cleş-
tele cu tu,11mali11e" (fig. 1). Acesta se com-
pune din două lame de t11rmalină tăiate şi 

, şlefuite paralel cu axul de eristalizare, 
montate p,e un dispozitiv care le permite 
să ia orice poziţie una faţă ,de cealaltă, Cinel 
lamele sînt paralele, lumina poate trece 

Fig. 1. Cleş-te cu turtnaline. 

prin ele ; ,dacă unghiul dintre axele ide cristalizare ale celor ,două lame 
este de 90°, ele opresc lumina să treacă. Dacă în această poziţie se inter
calează între lame o piatră 1birefrlngentă, lumina va trece din nou prin 
cele două cristale de t11rmalină. 

Acest instir11ment permite să se f,„că distincţie între două pietre dife
rite, care' au ace-laşi aspect şi culoare ; de exemplu, cu ajutorul acestui 
instrument se va putea distinge un ru,bin veritabil (oare este birefringent) 
de un spinel roşu (monorefringent), deşi ambele au 'aceeaşi culoare şi 
aspect. 

Printre pietrele birefringente se numără corindo11ul, topazul, smaral
dul, tu1malina, zirconul, cuarţul, peridotul etc. 

Pietre monorefringente sînt : diamantul, spinelul, gr,anatul etc. 
Policromismul este pro.prietatea pe care o au anumite pietre de a 

apărea diferit colorate, după felul de lumină şi direcţiia din care sînt lu-
1ninate. Această prCJIPrietate o au corindonul şi cristalele birefringente. 

Strălucirea este proprietatea pe care o au corpurile de a reflecta puc, 
ternic lumina. 

Strălucirea pietrelor preţioase poate fi adamantină, metalică sau sti
cloasă, după cum a:ceasta este asemănă·toare cu stră·luci1·ea dia1nantelor, 
metalel·or s'at1, i·esipectiv, s·tiiolei. 

Sclipirea este p~rietatea anumitor pietre ca safirul şi granatul, ,de 
a reflecta lumina sub forma ,unor steluţe. 

Cînd sc!Lpirea se prezintă sub forma unei raze colorate se numeşte 
schiller sau opalescenţă, reflex care se întîlneşte la adular sau la piatra 
de lună. 

4. FORMA SUB C1\RE SE GASESC PIETRELE PREŢIOASE 
NATURALE 

Gema este un mineral, piatră ra,ră, preţioasă sau de interes deosebit, 
care se găseşte în stare n,aturală în pămînt. 

Gemele slnt minerale fornnat.: în •Pămînt în condiţii specia!le de pre
siune şi de temperatură. Unele din ele s~au form,at pri11 răcirea materi-



ilar topite, iar altele prin cristali2'area din soluţii apoase. _l\iproape toate 
•niner,alele se dirolvă în apă la te!U!Jleraturi şi 1presiuni înalte. Prin răcirea 
soluţiilor s"au format cristale care au ,putut „creşte" pînă la dimensiuni 
ren1arcabile. · 

Pe de altă parte, sub acţiunea căldurii, o rocă s-a separat în consti
tuienţi, care apoi la răcire, s-au combinat ,pentru a da minerale cristali
zate de o imensă varietate. 

ln cazul :cînd răcirea a avut loc lent, s-au fonmat c1istale mari care 
pot cîntări cîteva tone, aşa cum slnt unele cristale de beriliu. 
. . Dacă r~cirea ·a avut loc foarte rapid, ca î11 cazul unor lave din erup

ţiile vulcan1ce, ,au apărut stru:cturi cr\ptocristaline (aşa cum sînt cele din 
grupele agatelor şi turcoazelor) care sînt formate ,di11 cristale ultramicro
scopice cam-pacte. 

ln general, într-o gemă formată se găsesc mai multe minerale care 
cristalizează separat ca in lapis-lazuli, ce se compune dintr"o mu1tit~dine 
de minerale, aşezate u11ul lingă altul ca într-i1n mozaic. 

ln foarte multe cazuri cristale diferite se intenpătrunrl, dind i11cluzi
u11i oare p1:ezintă în piatra respectivă efecte deosebite oa de exemplu, 
~1ta1·ţ.ul 1·ut1la·t, c-a11·~ est·e un ,,<:·I'istal de i·ocă'1 ~cu-ar·ţ nat1t1·a·l) trave1-sat în 
interior de ,ace subţiri de rutil. 

Pot fi găsite ge•ne î11 care un granat este inclus într-un diamant sau 
un zi~on î11t·r-un safir·. 

Există cazuri foarte frecvente cînd într-un cuarţ, cunoscut sub nu
mele de ,,ochi de plsică'', sîn-t păt1·unse, încă de la formar·e fibre dese de 
a?lia".tă (mat<;rialuJ de bază al azbestului), oare sînt orientate în aceeaşi 
d1recţ1e cu cnstalele de cuarţ, ca fi.brele în lem11, avînd ca rezultat un 
reflex a,rgintiu schimbător al luminii, ct1 totul specioic şi numit chato-

,, O V ,, 

)'ance ş1 oare se poate -asen1ana cu reflexul mătăsii fine. 
Dacă într-un mineral fibrele sînt dirijate multidirectional efectul re

flexului de lumină se multLplică sub formă de steluţe. Acest ~fect cunos
cut s_iib numele de „~ster!s:n'.' este destul de frecvent la ru,bin şi la safir. 

In cazul unor cr·1stal1za1·1 lamela1·e, ase1nănătoare unei stratifi,căr·i 
lumina trecînd dintr-un strat în altul şi întîlnind în cale 1nedii cu indicl 
de refracţie dioe1iţi, va da naştere la un grup de raze colorate efect riu
mit ,,Schi·ller'' sau ,,opalescenţă'', aşa cum se găseşte la ,,-adul~r''. 

Caracter~! pri_ncÎi!>al i•m•portant al unei geme este puritatea, trans.pa
renţa .perfecta la d1ama11t sau ci1loarea la cele late. 

Pe de altă pa1'te, culoarea unei pietre este ,datorită foa1'te adesea u11or 
urine _d: pign;ient ca1:e se prezintă sub forină de impurităţi, după cum o 
anumita specie de ni1neral .poate să ia o mare va1ietate de culori Rubi
nul şi safirul sînt varietăţi ale aceluiaşi corinclo11 însă pigmentată. diferit 
cu oxizi diferiţi, ia1· <:înd nu există nici un compu~ <.'Olor-ant, gema e.ste un 
safir alb. 

.. Un.ele minerale îşi dato_resc culoarea u11ui element care face parte 
chiar din structura cristalina. De exemplu nu s-ar putea vorbi de tur-.,. d V O ' ,, 

co~·za. · ,,, aca_ nu ar· conţine în c:ompoziţie cu.p111, care îi dă ,culoa1·ea carac
ter1st1ca. 

1'rebuie să se reţină că nu toate gen1elc au o structură cristalină. 
,,Opalul'' este amorf şi rezultă ca o masă geJa.tinoasă şi oxidică a sticlei 
11aturale. 

Alte pietre preţioase cu'm sînt de exemplu, .coralul, perlele şi ambra 
nu se formează în păn1înt ci în mări. _;\.tît coralul cît şi perlele au struc
tură crist·alină. 

5. DEFECTELE PIETRELOR PREŢI01\SE 

Valoarea unei pietre preţioase depinde de mărimea frumuseţea şi 
perfecţiunea de prelucrare a acesteia. ' 

Orice pi'at.ră preţioasă care se găseşte în natură sub formă de crÎ/lta! 
pur se numeşte gemă. 

Mărimea gemelor este unul dintre criteriile de bază ale valorii. Va
loarea nu este determinată însă n1unai de n1ărime, ci şi de puritatea, cla
ritatea şi liP6a de defecte ale pietrei. 

Intre defectele pietrelor preţi,oase se numără aşa-numitele oglinzi sau 
cricuri, oare sînt nişte plesnituri datorate defectelor de cristalizare. 

Un alt tip de defecte sînt ptinctele negre sau broaştele, care se găsesc 
în interiorul pietrei. Acestea sint foarle vizibile, mai ales în diamante ; 
ele se datoresc incluziunilor străine înglobate în masa pietrei preţioase, 
încă de la formarea ei. 

Givrurile sînt defecte intîlnite mai ales la smaralde şi se prezintă 
sub forma unei zone asemănătoare cu un geam îngheţat. 

Mătasea apare în general la rubine şi safire şi se manifestă sub forma 
unei zone mai clare <lecit restul pietrei. 

Toate aceste defecte micşorează foarte mult valoarea pietrelor pre
ţioase. Din această cauză, înainte de prelucrarea pietcrei brute, se studiază 
care este forma ce trebi1ie să se dea pietrei, pentru ca prin şlefuire să 
se înlăture un număr cît mai ,mare din defectele enumei•ate. 

Dacă defectele nu sînt în profunzime, ele pot fi înlăturate prin şle
fuire. Dacă defectul este ,profund, trebuie să se analizeze dacă nu este 
mai avantajos de a se separa piatra în două bucăţi, adică de a o tt1ia. 

6. PRELUCR • .\REA PIETRELOR PREŢIOASE 

a. Generalităţi. Majoritatea pietrelor preţioase se găsesc în natură 
sub formă cristalizată. Chiar dacă forma exterioară nu este asemănă
toare cu forma de cristalizare (cum este cazul .pietrelor găsite în aluviuni, 
care sînt rotµnjite), structura in'\ei·nă a pietrelor se bazează pe sistemul 
cristalin din care fac parte. 

Forma cristalelor substanţelor în stare cristalină se încadrează în
tr-µpul din următoarele sisteme de cristaliz,are : 

- sistemul cubic, care are ca formă prhl1utivă cubul. !n acest sistem 
cristalizează diamantul, granatul, spinelul şi marcasita ; 

- sistemul cvadratic, ca·re are ca formă primitivă o prismă dreaptă 
cu bază pătrată. în acest sistem cristalizează zirconul ; 

· - sistemul hexagonal, cu forma primitivă prisma dreaptă cu baza 
hexagonală. In acest sistem cristalizează smaraldul, berilul şi acva
marinul; 

- sistemul romboedric, cu forma primitivă un paralelipiped cu toate 
feţele e.gale şi în formă de ramburi. în acest sistem cristalizează cuarţul 
şi corindonul ; 

- sistemul ortorombic, a cărui fonnă primitivă este o prismă dreaptă 
cu bal'Ja un paralelogram. In acest sistem cristalizează topazul ; 

- sistemul monoclinic, are ca formă primitivă prisma oblică, cu baza 
un dreptunghi. ln acest sistem criatalizeam ortoza ; 
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- sistemul triclinic, sau asimetric are ca formă primitivă un parale
lipiped oblic. In acest sistam cristalizează amazonita. 

Cunoa<;terea sistemelor de cristalizare este foarte importantă, deoa
rece pre! ucr,area unei pietre preţioase depin'de în mare măsuTă de siste
mul cristalin 'din care face parte. De 'acest sistem este leg,at şi clivajul ; 
aceasta este proprietatea pe care o au anumite cristale de a se desface în 
lame cu feţe ,plane, du,pă anumite direcţii. Planele suprafeţelor după care 
se desfac crisvalele se numesc plane de clivaj. Un exem,plu tipic de clivaj 
ii constittiie mi,ca ; aceasta se desface în foiţe ale căror plane de clivaj 
sint absolut paralele. 

Clivajul este întrebuinţat în prelucrarea diamantului la tăierea aces
tuia. Pentru tăiere se aşază 'muchia unei lam,e ascuţite pe 'materialul care 
se clivează şi, prin aplicarea unei lovituri pe lamă, acesta se despică după 
un plan de clivaj. Bineînţeles că de aşezarea corectă a lamei depinde cac 
litatea tăieturii obţinute. Din această cauză, pentru fiecare 'piatră care se 
prelucrează este necesar să se cunoască bine sistemul de cristalizare şi 
di1'ecţia planelor de clivaj. 

b. Forme de tăiere a pietrelor preţioase. Pietrele preţioase se prelu
crează pentr11 a se obţine ,maxi,mul de strălucire şi puritate şi pentru a 
se scoate în evidenţă, prin intermediul şleftiirii, coloraţia sau limpezimea 
lor. 

Prelucrarea unei pietre preţioase constă în tăierea şi şlefuirea aces
teia, pentru a se obţine efecte deosebite prin refraicţie şi reflexie. 

Princi,palele feluri de tăiere şi şlefuire a pietrelor preţioase sînt ur
mătoarele : 

Tăietura de brilia1tt, prin care se obţine un corp compus din două 
părţi şi anume : coroana 1 şi culasa 2, lipite prin bazele lor (fig. 2); pla
nul de separaţie a celor două părţi are fopmă de cerc şi se num,eşte ron
dice. Coroana se compune în general din 32 de feţe r~partizate egal în 
ju1·ul unei sup1··afeţe mai ffi(l·1·i 3, care este plată şi se nttmeşte masă, ta
blă sau faţă. 

Culasa se corn-pune din 21 de faţete alungite, care alcătuiesc o pira
mi,dă, terminată cu o mică suprafaţă plată 4, numită guleraş sau colet. 

Tăietura în roză, trandafir sau rozetă (fig. 3) are la partea superi
oară 24 de faţete, care se unesc într-un vîrf situat în centru. p,artea in
ferioară a pietrei este o suprafaţă plană. 

Tăietura smaralcl (fig. 4) este o şlefuire în trepte, care se foloseşte 
de obicei pentru pietre preţioase colorate, avînd fonmă alungită. Privită 
de sus, piatra are drept contur un dreptunghi cu colţurile teşite (nu ro
tunjite). La partea superioară se află o su·prafaţă (platfonmă), paralelă 
cu ,planul mare al pietrei ; această platformă are de jur îm'prejurul mu
chiilor cite două suprafeţe dreptunghiulare înclinate. La partea inferi
oară a pietrei se găseşte o culasă fo1imată din cite trei suprafeţe drept
unghiulare înclinate, pentru fiecare muchie. Privită lateral, tăietura dă 
impresia că are coroana formată din două felii, iar culasa din trei. 

prin tăietura în caboşon (fig. 5) se obţine o piatră care, privită de 
sus, este ovală, iar privită lateral este bom,bată la ,partea superioară 
şi bombată sau plană la partea inferioară. In primul caz,, şlefuirea se nu-
1neşte în caboşon dublu, iar cel de al doilea oaz în caboşon simplu. 

c. Formele de tăiere a diamantelor. Tăierea şi şlefuirea diamantelor 
se execută în două forme principale şi anume : briliant şi rozetă. 

22 

Fig. 2. Tăiet11ră in ,,briliant''. Fig. 3. Tăietură în ,,roză". 

. ~; 

Fig. 4. Tăietură în •• smarald'' Fig. 5. Tăietură in ,,caboşon''. 

Diamantele se taie .şi se şlefuiesc în diverse forme, acestea depinzînd 
de forma gemei utilizate, de dorinţa de a se obţine maxi1num de valoare 
prin şlefuirea acestei geme, de fantezia şi gustul artistic al bijutierului. 

Tăieturile şi şlefuirile în fonme alungite se numesc „Marquise" sau 
,,Suveică'' (fig. 6, a), ,,Pandel,oque'' sa·u ,,P·ară'' (fig. 6, b), ,,Briolette'' 
sau „Picătură" (fig. 6, c). 

De asemene'a, caboşoanele se şlefuiesc „Plat" (fig. 7, a), „!nalt" 
(fig. 7, b) şi „Dubll\l" (fi,g. 7, c). 

, Şlefuiri de dramante ou Iaţete se mai fac ~i de tipul „Pavilion" 
(fig. 8) şi în „Trepte" sau „Scăriţe" (fig. 9). 

Se zice despre un briliant că este în opt•opt, atunci cînd are opt fa
ţete dedesubt (în loc de 24) şi opt faţete deasupra (in Joc de 32). 

b c a h c 

Fig. 6. Şlefuiri (a, b, c). Fig. 7. Şlefuiri în caboşon (a, b, c). 

Fi• ii. Şlefllire cu faţete ,,în pavillon". .Fig. 9. Şlefuiri cu faţete ,,iD. trepte". 
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Rozeta poate fi ,de mai multe feluri şi anume : · 
- cu coroană, atunci cind are 24 de faţete ; 
- şlefuită (sag, l'(lietă de Anvers), at'-!nci cind·irre 6 sau· 12 faţete; 
- rozetă trei feţ,, Cîmi. nu are decît ,trei faţete ; · · 
-'-· rozetă bl'l.!tă, atunci cînd, datorită faptului că este prea subţire 

pentru a fi tăiată, piatra de diament este numai rotunjită. · . · · 
Tăierea şi şleful„ea diamantului cuprinde cinel operaţiuni succesive ; 

acestea sint : clivajul, tăierea, brutajul sau eboşajul, şlefuirea şi polisa-
rea (lustruirea). · 

Executarea fiecăreia din aceste operaţiuni necesită multă îndemlnare 
şi mal„ !!,les o pe1'fectă cunoaştere a felului de comportare a ;pietrei la teh
nologia aplicată pentru prelucrarea ei. .. 

„La.început, .prelucrarea se execută manual şi, din această cauză, d~ 
un timp :foa1'te îndelungat ; în prezent, prelticrarea se realizează ln mare 
par,te prin metode mecanice. 

' 
d. Fazele de prelucrare a pietrelor preţioase. Prima fază de prelu

cr,are a diamantului şi în .general a oricăvei pietre preţioase este clivajul. 
P·rin clivaj, piatra se despică în mai m'Ulte bucăţi ; prin această e>peraţie 
se caută să se elimine, pe. Cît posibil, defectele înglobate în ima~a pietrei. 
In acelaşi timp se 1c11ută ca ans,amblul pietrei bruţe să fie cit mai bine în-
tr..ebuinţat. . • . 

După· •ce s-au ·stabilit planele de clivaj, se trasează locul pe unde 
pia1;ra treb.uie despicată şi, cu un, a_lt diamant ascuţit, se execută un şanţ 
de-a lungul liniei trasate. !n acest' şanţ se ,aşază •muchia unei lame ascu
ţite de .. oţel, ,pe care se apqcă. ·o. Joyitură cu ciocanul .. ln acest ;fel se. pro-
duce despicarea pietrei de-a lungul •planului de clivaj„ Operaţia se repetă 
de.atîtea ori, de cite ori este nevoie. , · , . · . 

Operaţia :de tăiere ,a pietrel se. a,plică in cazul in cat<e planele de cli
"aj nu pe1,mit ca priri despicarea ei să se obţină forma dorită. Tăierea se 
execută cu o maşină specială, prevăzută cu un disc foarte subţire din.bronz 
fosforos, acoperit cu praf de ·diamant îmbibat cu untdelemn de măsline. 
Diseul este antrenat de un motor elecb.ic Ia o turaţie de- 4-5 OOO rot/m\n. 

Diamantul (sau piatra) <prins într-un cleşte special CBll'e este fixat ·1a 
capătul unei tije se reazemă uşor pe muchia discul.ui care se roteşte. · . 

Operaţia necesită multă răibdare -deoarece, •pentru a se tăia un dia-
mant de mărime mijlocie, trebuie clteva lfi)e. . : · . . 

.· De multe_ .oi·i, clivajul este completat sau înlocuit prin .tăiere •. 
Brutajul sau eboşajul ·ur!ille-ază imediat •du•pă •clivare sau după tăierea 

pietrei. Operaţia constă din frecarea a două diamante (sau pietre) unul de 
celălalt, pentru a se uza asperităţile şi a se obţine o fonmă mai apropiată 
de cea finală. Pietrele se fixează l•a capătul unor tije de pţel, prin inter
mediul unui cioment pe. :bază de şelac. Lucrarea se execută deaslJ!Pra unei 
cutii în care se stringe pulberea rezultată, care se<rVeşte apoi pentTu şlefu
irea şi polisa1·ea faţetelor. 

Şlefuirea faţetelor: se execută pe ;platoul de oţel 1 {fig. 10), care se 
.roteşte într-un !Plan orizontal, cu cil'Ca 2. OOO rot/min. Pe acest platou se 
pune ipUillbere ide diamant îmbibată cu ulei. Din eînd în .-Jii:Id, suprafaţa 
discului se zg!îrie cu ajutorul unei plnze de şmirghel, astfel incit în rizu-
rile obţinute să poată :fi antrenată pulberea de diamant. • 

Piatra 2 se fixează într-o nucă ,de cupru, numită „dop", C'U. ajutorul 
unui aliaj de plumb şi cositor; partea care trebuie şlefuită trebi1te lă~tă 
suti.cient în ·afa.ră,. N~ . ~te 'J)!linsă in QBpătn! pirghiel• ·artliculate 3, :tal' 

--

apăsarea pietrei pe- platou se 
realizează prin încărcarea tijei 
cu greutatea 4. 

Din timp în timp, .lucrăto
•rul ridică nuca de pe platou, 
pentru a controla mersul opera
ţiei de şlefuire. 

„Polisarea se execută în ace
laşi fel şi la aceeaşi maşină ca 
şi şlefuirea. Sing,ura diferenţă 
este că, ·pentru polisare, se în
trebuinţează pu~bere mult mai 
fină, iar apăsarea pietrei pe 
platou trebuie să fie cit se poate 
de llllică. 

' 

Fili. 10. Maşină de şlefuit. 

7. METODE DE DETERMINARE A TIPULUI DE PLATRA PREŢIOASA, 
' .. , BAZATE PE PROPRIETAîILE FIZICE AI.E QEMELOR ' 

D1iritatea este una din proprietăţile esenţiale ale geme fur. Cu dt o 
piatră este mai dură, cu atit poate fi prelucrată mai g,reu şi cu atlt are o 
virloare mai mare. · 

Se consideră duritatea unei pietre in funcţie de rezistenţa pe care 
o are la i:g'lrierea de către alte pietre. Duritatea nu t•rebuie interpretată 
ca o rezistenţă la şo.c ci la penetrare. 

Diamantul, care este considerat ca cel mai dur dintre minerale, se 
sfărimă· in bucăţi sub acţiunea unui şoc, la care ar rezista minerale mult 
mai puţin dure, · „,,.,, ·• 

M'.ineral.ogii au clasat mineralele după duritate, într-o scară rii.imită 
scara durităţUor a lui Mohs, care ~rte du„ităţile intre 1 şi 10, 10 fiind 
luată durltatea diamantului (tab. 3). '· ;· 

. . ; ' 
ra~•/ul .~ 

Sean durllitllor llllohs) 

Diamant • • • • • • • • • • • 10 Peridot , • • • • • • • • • • 6,5-7 
Corindon • • • • • • • • • • • • 9 Jad • • • • • • • • • • • • 6 -6,5 
Spbieli 8 Marcasltl „ 6 -6,5 • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • Topaz • • • • • • • • • • • • 8 Amazo111t4 . • • • • • • 6 
Acvamarin • • • • • • • • • • • . 7.fi'·' Piatra: de 1.mi • • • • • • • • 6 
Smarald • • • • • • • • 7,5 Turcoaza: • • • • • • • • • 6 
Zircon • • • • • • • • • • • • • • 7,5 Hematita. • • • • 5,5-6 • • • • • • Turmallnl • • • • • • • • „ • 7 la 7,5 Opal • • „ • • • • • • • • • • 5,5-6 
Agat • • • • „ • • • • • • • • • 7 Lapls-laznli • • • • • • • • • • 5, . 
Granat " 3,ll '-"4 •. • • • • • • • • • • • • • 7 lllalacblta • • • • • • • • • • 
Cuarţ • • • • • • • • • • • • „ • 7 Gagat (Jais) • • • • • • • • • )j/1~5. 

ln ultiilna weme· s-au. descoperit noi materisle pe bază de bor, oare 
sint mult mai dUl'E! dEiclt diamantul. · 

Oricare din. L\\l)t!cii'le mine..al,e din scara . Mphs poate face o ,~rietură. 
pe următoarea, in sensul descrescător al scării. Două minerale de aceeaşi 
duritate se pot zgŞ•ris unul pe altul. , . · . · 

Bijutierul face adesea-uz de pilă pentru a încerca duritatea unei ţiie
tre .. o . l!§oar;\ t~E! . ll. pilei ~ 'Q...f~ţe.t;\ indi.;:ă, dal::ă a i~llt iirJYi.11, . că . 

-



această piatră are o duritate n1ai mică ,deoît 6. O urmă mai fină indică 
că piat:ra are o duritate între 6,5 şi 7, i;:ir dacă pila nu lasă nifci un fel de 
urmă însemnează că are o duritate între 7,5 şi 10. 

O piatră care are o ,duritate intre 6 şi 10 va zgiria cu uşurinţă sticla. 
Pentru determinări Tapide se folosesc creioane care au in vîrf mine

rale de diferite durităţi. 
Se începe încercarea cu virful cel 1nai puţin dur şi se încearcă pe 

culasa pietrei, cit ·mai fin, pină apare pri111a ~girietură, lucru care permite 
să se det~rmine duritatea respectivă. · ,\cest sistetn are dezavantajul că 
<lira pe care o lasă ultimul creion produce o deteriorare a pietrei şi nu 
trebuie să se abuzeze de această metodă. 

Densitatea (respectiv greutatea specifică) se ,poate determina prin 
două ·tnetode şi anume : prin cintărirea pietrei şi a greutăţii volumului de 
apă dislocuit şi prin folosirea lichidelor cu ,densităţi diferite şi bine cali
brate şi etaloane cu densitate cRre nu este obligatoriu să fie 'Pietre pre
tioase. Densitatea se dete'!·mină tot cti scopttl definirii unui tip de piatră • 
preţioasă.· 

ln tabelele 4 ~i 5 se dau greutăţile •pecifice ale principa:lelor pietre 
preţioase şi semipreţioase, precum şi tabelul cu densităţile lichidelor ce 
se întrebuinţează. 

Tabelul ·4 
Greutatea .spe1 ififă a :princira1€'1or pietre pretioa~·e şi sen1ipreţioase 

Gema sau piatra 
G1·c1ttatea spccificll 

Gema sau piatra Greutatea specifică 
g/cm3 g/cm3 

l\Iarcasita 4,80-5,20 Turcoaza 2,72 
Hematita 5 Beriliul. 2,69 
Corindon11l 3,93-4,80 Smaraldul 2 69 
Zirconul 4,69 Cuarţul 2.65 
Granatltl 3,60- ·l.20 ·Agatul 2,62 
Spineli 2.55-4,10 Ortoza 2,56 
Topazu 3,53 Lapis-lazull 2,38-2,50 
Diamantul 3,52 Opalul ·2,15 
Peridotul 3,30 Gagatul (Jaisul) 1.30 
'formalina 3.10-3,20 Ambra 1,07 
Jadul . 2,90-3,10 " - - ' . ' . . 

Tabelul 5 

Drnsitătile unor materiale sau lichide etalon 

Lichidul satt 111tt tcria 111) 
Dc11sitatrt1 

Ot1~crv;.1ţii g/cm3 

Azotat de tali11 şi de argint 50~0 5 Amestec fuzibil la 7C)°C 

Soluţie mercurică de bariu 3,58 Licoarea Rohrbach 
. . 

'Iodură de metil 3,3 

Soluţie de biiodură de merct1r şi potasiu 3,196 Licoarea Thouret 

Tetrabromură de acetilenă (Bromoform) 2,90 

Biiodură de mercur 2,77 
. 

GlicertM .(la 20°C) 
' ' ' - 1,26 ' 

Pentru uşurinţă se 11tilizează eter, care ,prin evaporare din soluţie o 
face să se co11cent1·eze. Prin con:centrarea solutiei .se determină care din 
două - etalonul sau 1piatra .de înce1icat - se ridică mai întii la suprafaţa 
soluţiei din eprubeta în care se face încercarea. 

8. DIAMANTE CELEBRE 

. Din clasa diamantelor celebre fac parte o serie de pietre preţioase, 
diamante a că·ror mărime, ,puritate şi prelucrare, le conferă o fTUmuseţe 
excepţională şi, în consecinţă, un cost foarte ridicat. ·· 

În ordinea mări11nii, ele sînt cata-logate în felul ur.mător : 
Cel mai mare diament cunoscut în lume pînă acum este Cullinan; a 

fost descoperit în 1905, în Transvaal (aproape de Pretoria). Brut, acest 
diamant cîntărea 3 024 carate (1 carat~ 0,2 g). După ·prelucrare, această 
greutate a rămas de 516 1;2 carate . 

Marele Mogol (fig. 11) cîntărea brut 787 1;2 carate, iar după prelu
crare a fost redus la 279 carate. A fost ,descoperit în India în anul 1650. 
Fonma acestui diamant se 'aseamănă cu a unui ou tăiat pe jumătate. 

Orlovul a fost descoperit .în India şi cîntăreşte 194 3/4 carate. Dia
mantul este şlefuit în formă ,de roză (trandafir). 

Florentinul cu11oscu.t şi sub nurn.ele de ,,Ma,rele duce ide Toscana'', 
cintăreşte 139,5 carate şi este şlefuit, de asemenea, în formă de roză. 

Regentul (fig. 12) •a fost descoperit în India i11 minele din Partoul la 
sud de Golconda. 

Cînd a fost desco,perit cîntărea 410 carate, iar 'după prelucrare greu
tatea lui s-a redus la 136 3/„ carate ; .munca de 'prelucrare a acestui dia
mant a durat doi ani. Este şlefuit in formă ·de briliant şi are colţurile ro
tunjite. 

Cu toate că este 'puţin gălbui şi are o foarte mică ,;oglindă" aproape 
invizibilă într-un colţ al lui, are totuşi nişte „ape" extraordinar de fru
moase. Actuatmente se găseşte la muzetil Luvru din Paris. 

Steaua Sudului a fost descoperit în Brazilia. Cintărea brut 254t/2 ca
rate şi după prelucrare a ajuns Ia 1251;2 earate. Este şlefuit în formă 
de briliant. 

Ko/1-l-l'loor (fig. 13), care este cunoscut în Franţa şi sub nuinele de 
„Munte de lumină", a fost descoperit în anul 1550 în ,minele din Golconda. 

O primă >';Jefuire în formă de roză a redus greutatea lui de la 793 ca
rate, cit cintărea b,rut, la 186 carate. 

o~o - =-o:..- ---·~-
'----'~"- -'---...- ··- --_;.~; - '-' -

Fig. 11. Marele Mo
gol. 

Fig. 12. Regent. 
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Fig. 13. Koh-1-Noor. Fig. 14 • 
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A .fost retă1at din nou in .fol"lllă de brilia.nt Şi in prezent cintăteşte 

1O3 'I• carate. 
SrJncy-ul (fig. 14) a fost 'descoperit în India şi este <;Jefuit in formă 

de „pandeloc" adică în formă de pară. 
Nu se cunQallte gretttatea lui exactă. Se spune că ar avea 126 carate 

sau 33 catate ; se ·pare eă ·.greutatea cea mai probabilă este de aproxi.m.a
tiv 53 'Iz carate. 

: Dfâm·antul ~briliantele) se montează de preferinţă în platinli, aur a\b 
sau galben, sau argint fin. Celelalte pietre colorate se montează de obicei 
Jn aur galben. 
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tlap_il&-lui I V 

PIETRE PREŢIOASE SINTETICE 
ŞI PIETRE IMITA l"IE 

PERLE, FILDE$, ABANOS, CHIHLIMBAR, 
EMAILURI 

1. PIETRE PREŢIOASE SINTETICE 
S.I PIETRE :Ilv!IT ATIE • • 

a. Generalităţi. Din cauza rai·ităţii şi a frumuseţii lor şi uneoci a. uti
lităţii, pietrele 1Pre.ţioase au foot foarte apreciate incă din cele mai vechi 
ti,mpuri. Este deci normal să se fi căutat din toate vremurile o·econstitui
rea, înlbcuirea, fabricarea sau, iinltarea lor. SP. eul!<>sc cazuri cind încă 
Egiptenii înlocuiau 1pietrele 'preţioase pri11 ·pastă de sti.,,Jă !pe care o încrus
tau în metal. 

Au fost deocoperite noi 1ptocedee de fabricare a ai;esoor pietre, .ast:fel 
incit .peclecţi11nea Ia mre s-a ajuns astăzi, face i1mposlbilă i·ecunoaşterea, 
în unele cazuri, a unor pietre imitaţie, cu oclliul liber. Pentru a putea 
defini precis 1dacă o piattă preţioasă este naturală, sinte'tică $au artificială, 
este necesar să se apeleze la în~-er<·ări de laborator, făcute. cu aparatură 
eomp).icată şi metode speci'alizate. care se bazează pe măisurarea foarte 
precisă a unghiurilor de. refracţie a lumi11ii. 

Făcînd abstracţie de imitarea unor pietre ·preţioase prin utilizarea al
tor ·pietre mai puţin preţioase cum ar fi cu·arţul., .spineli şi ,altele; se. poate 
face o clasificare a imitaţiilor in : pietre reoonstituite, pietre sintetice, 
,,simillisuri'' s~u -asemănătoare -şi pie-tre ,,duibl-ate''. 

b. Obţinezea pietrelor reconstituite. Prin topirea în flacără oxihidriqi 
a 1pu1berii de rubin. se ,pot obţine rubine. De~i rubinul obţinut est'!' de o 
mărime neobişnuită, a·Ceastă metodă nu este utiliza.tă în u:>rezent, deoarl!ce 
prezintă trei inconveniente şi anume : este greu a se selecţiona pulbere 
de rubin de înaltă pu1·itate, piatra se sfă1·J.mă la şlefuire 1Şci cu toate mă
surile luate, Piatra conţine incluziuni de gaze. 

O metodă îmbunătăţită este aceea în care se utilizează la început un 
c·ristal de 'rubin vetitabil pe care se ·proiectează pulbere de rubin ţopltă 
fot în flacără oxihlidrică. Particulele de pulbere topite ajungind pe su
prafaţa rubinuiui de ·bază, se cristalizează într-o reţea care COl)tinuă, re.
ţeaua de ctistalizare a rubi.nului iniţial. 

Deşi în felul acesta se pot obţine uneori rubine re1.J'iite, astăzi se 
preferă rubine'le sintetice, prin această metodă realizî.ndu-se o calitate 
mult mai con.~tantă. 

c. Oh1inerea pietrelor pretî!laSe sintetiee. Metoda de fabricare pe cale 
sintetică a ·pietrel,or •preţioase are la 'bază procedeul prof~orului francez 
Verneuil conceput în 19-04. Prin acest.procedeu se produc irubine şi safire 
în. ~ntităţi apreciabile nu numai pe11tru 1bii'uterie, dar mai ales pentru 
nevoile din ce în ce mai rnari 'ale indttstriei. 



Alumină 

' 
'-oxi9en 

.I-Rezervor cu p1~/nie 
de curgere' 

\ 
Hidrogen 

Materia primă folosită la fabricarea 
rubinului trebuie pregătită într-un cup
tor în care se încălzeşte alaun amonia
cal, pentru a-l transforma în alaun cal
cinat. rn alaunul calcinat se amestecă 
oxidul 'de crom ,pentru obţinerea rubi
nului sau acidul titanic pentru o.bţine
rea safirului, în cantităţile corespunză-
toare tentei pe care trebuie să o aibă 
piatra. 

La rîndul său, aparatul propriu-zis 
{fig. 15) se compune dintr-o incintă pla
sată la partea super·ioa1·ă, în ca1·e se 
găseşte un rezervor cu pîlnie şi gură de 
curgere la partea ·de jos. În rezervor se 
găseşte pulberea compusă din materia 
de bază şi colorantul necesar. Un ciocă
nel acţionat electric loveşte uşor şi la 
intervale regulate niarginea pîlniei re
zervorului, pentru a face să curgă·, ·cît 
111ai unifor1n, o foa1·te n1ică canti,tate de 
pulbere, într-un tub aşezat dedesubt 
unde este antrenată ·de jetul de bxigen 
care este introdus pe la partea 'de sus 
a incintei pri11cipâle. 

ln al ·doilea tub, care înconjură pe 
primul, se injectează hidrogen sau gaz 

de iluminat care arde în curentul de oxigen. 
In cuptorul situat la partea de jos se ajunge ·datorită acestei arderi, 

Fig. 15. Aparatul ,,Verneuil''. 

la o tema>eratură de 1 500-2 000°C. · 
Sub acţiunea căldurii, pulberea de allunină adusă de cl1rentlll de oxi

gen se transfonmă în .cu·ptor in ·picătu1·i foarte n1ici i.n(~an1descente, care 
cad pe vîrfurile unei tije-suport mobilă, constituită dintr-o b11ghetă de 
material •refractar greu fuzibil. · . 

Picăturile inca11descente se depun, răcin1ducse pe vîrful .baghetei, la 
început sub forma unui con poros şi opac. Apoi, pe măsură ce conul se 
ridică şi vîrful său ajunge în regiunea cea mai caldă a flăcării, alumina 
se topeşte şi se formează un vîrf care Preşte odată cu straturile care se 
suprapun, operaţia conducind la formarea unei pietre avînd forn1a din 
figura 16. 

' ' I , ' : , ' 

Suportul mobil, din material refrac
tar, se poate manevra din exteriorul came
rei de topire şi serveşte la menţinerea la 
nivel constant a suprafeţei superioare a 
pietrei ca1·e se formează în zona optimă, 
astfel incit să nu se ajungf1 Ia '.'ie1 be1·e„1 
topiturii şi să se obţină afinajul dorit. Cînd 
·piatra a ajuns la mărimea necesa1·ă, fla
căra se sti1ige ·brusc realizîn'du-se un fel 
de călire, datorită căr·eia pia,tra se 'desface 
foarte uşor şi destul de precis în două, cu 
condiţia ca procesul de topi1·e să fi fost l·'ig. 1G. EvoIUţia formării rubi-
bi11e condu.s. nului sintetic~ 

Dato1ită 1·ăcirii 'bruşte a pietrei pe capul superior al el, apare o coajă 
albă care poate fi înlăturată cu uşurinţă. 

Cu un astfel de aparat se pot ;produce aproxilrnativ 80 carate de pia
tră preţioasă pe oră şi se pot obţine cristalizări pină la <.'Îrca 200 carate 
şi chiar mai mult dacă se aplică o mecanizare oorespunzitoare aparaturii 
şi' anume menţinerea ron8tantă a flăcării, manevraTe autom!!tă !! coborîrii 
su,portului în funcţie de c1·eşterea pietrei etc. 

Piatra scoasă din cuptor este supusă operaţiilor de tăiere, ·bl'l!taj, şle-
fuire etc. ;pentru a ,putea fi utili~ată ca bijuterie. , , 

A.paratul, 1netoda de fabricare şi materia primă iniţială sint aceleaşi 
pentru obţinerea pe cale sintetică, a întregii game de rorindoarie. 

Pentru obţinerea safiTului alb nu este necesar să se adauge colorant 
în mate.ria primă. · 

De regulă, în 'bijuterie, pietrele obţinute pe cale sintetică este obli
gatoriu să fie numite cînd sînt prezentate spre vînzare, ca : rubin sintetic 
safir'sintetic, corindon sintetic culoare smarald etc. ' 

- • - I 

. d. Obţinerea pietrelor dublate. După pietrele sintetice, pietrele „du
bl!!te" sau „dubletunle" sint acelea care imită cel mai ·bine ipletrele' fine 
(toate pietrele preţioase veritabile se mai numesc şi pietre fine). In ge
neral, ele se compun din piatră fină, deasupra, incoloră, care dă sclipirea 
tipică şi care este „coroana", şi din culasa (sticla colorată), dedesUJbt, care 
dă „tenta" pietrei. Aceste două părţi s1nt lipite între ele la nivelul „ron-
dicelui" deci bază pe bază. . 

Tipul acesta de ;pietre este uşar de identificat, deoarece partea . de 
deasupra a pietrei este foarte dură, iar cea de dedesubt poate fi zgiriată 
cu ·Pila. Privit de dedesubt dubletul, apare ca o :ronă violacee de jur îm-
prejurul pietrei. . · 

· Cind COJ'Oana nu este completă, zona planului de imbinare se poate 
observa uşo1· cu lupa. . , : 

Metoda permite obţinerea celei mai bune imitaţii a. smaraldului cu 
ajutorul a două ipiese de cuarţ care se îmbină cu ajutorul unui mafltic 
transparent sau colorat. ln acest caz, zona violacee nu mai apare. 

Se .mai pot •realiza imitaţii de smarald din trei bucăţi, cea ·de deasu
pra şi cea de dedesubt din cuarţ, iar cea de la mijloc fiind· placă din sticlă 

. colorată.. · . . . . . . . 
Dubleturile nu pot fi încălzite deoarece dato1ită liipiturii, ele se di!-

teriorează. . · 
Cind imitaţiile sînt formate prin lipirea de plăci de pietI·e fine se 

numesc dubleturi, !ar cirul în strl.\Ctura lor intră şi sticlă tranşparentă sau 
colorată, se numesc dttbleturi false sau fuls-dubleturi. 

• • • • 

· e. Slmllisurile. Similisuril-e sînt imitaţii din sticlă sau din oristal de 
!naltă puritate. · · · · 

Deoarece ideea şi realizarea acestor ;,pietre" se datoresc chimistului 
german J. Stras.~er, ele se numesc „Strassuri''. 
, Se obţin printr-un amestec de silice, oxid de plumb, potasă caustică 
şi J;>orat de sodiu ~borax) care se topesc împreună, avind grijă ca topitura 
să 1nglobeze cit mal puţine şi mai mici bule de aer. , 
. , S\11assmile se şlefuiesc în general in fonnă de briliant sau de roză. 

Pentru obţinerea.strassurilor colorate se adaugă ·amestecului înainte 
de. topire colorantul dorit, care ~te fi : pimpură Cassius pentru nt!bln, 

' !>Xid de cupru pentru smar.ald, 0xid de cobalt pentru safir, clorat de argint 
pentru topaz. . ·. 
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Cind se ·Ul'!lllăreşte să se dea o oarecare opacitate pietrei, se adaugă 
o cantitate mică de oxid de zinc. · . . . 

Gradul de reflexie al pietrelor transparente, care imită diamantul, 
poate fi sporit prin aplicarea metodei numită de ,,Silmilisare", care constă 
în acoperirea întregii suprafeţe sau numai a unei .părţi .a. culasei, cu o 
peliculă dintr-un material strălucitor care joa<'ă rolul de oglindă reflec
tînd <razele de lumină. 

Similisurile sint uşor de pus in evidenţă, ·deoarece fiind de sticlă 
pot fi zg'iriate de ·pile obişnuite. 

f. Recunoaşterea rapidă a briliantului. Briliantul poate fi recunoscut 
in felul următor : · 

- Se examinează piatra cu o lupă mult măritoare. Briliantele veri
tabile au, in geqeral, urme de cărbune negru, care chiar dacă sînt mici şi 
fine se pot observa cu lupa. , . . · · 

Se va ţine seama că briliantele pot avea culorile ~ătoare : alb, alb" 
albăstrui, gă•bui, ga1ben-verzui, veroe, brun, albastru-<petrol şi negru. 

. - Se va încerca pe spatele pietrei, dacă aceasta se zgîrie cu virf.ul 
·unei pile în formă de ·ac, foarte bine călită. Dacă piatra este veritabilă, 
pila nu va 'lăsa nici o Umlă; ceea ce indică că greutatea pietrei .poate fi 10. 
La pietrele imitaţie, pila se simte că „prinde" deci.va lăsa o dli'ă zgiriată. 

-· Avînd în vedere că la şlefuirea unui diamant veritabil, pentru a nu 
se Pierde prea mult din 1nărimea lui, nu se realizează o simetrie perfectă 
astfel incit •briliantul ·rezultat prin şlefuire nu are nici el forme cu simetrie 
perfectă ; ţinlndu-se mai ales cont de ,,faţa" pietrei, ·acesta poate fi un in
diciu de calitate. In .plus, din motive ·de uzinare, la o piatră veritabilă vlr
ful opus „faţetei" rămlne puţin neşlefuit. 

- Briliantul ve1itabil introdus într-un vas cu apă rece curată îşi va 
păstra conturul, pe clnd pietrele imitaţie şi-J. vor pierde din cauza indioe
ilui de refracţie diferit de al pietrei veritabile. 

- · Diamantul şi in consecinţă şi briliantul (diamai1t prelucrat) taie 
sticla, în timp ce alte imitaţii chiar dure fiind ele, nu o pot decît zgjria. 

Diferenţa este că o sticlă zgirlată se va s.parge, pe cind una tăiată se 
desprinde în lungul liniei de tăiere. 

- Dacă se· ,pune cti un vlrf de ac o picătură de apă pe suprafaţa de
gresată a unui briliant, se constată că picătura îşi păstrează focma, pe clnd 
la imitaţie se lăţeşte imediat. 

- Abureala de pe un briliant veritabil dispare imediat, pe cînd la 
cele imitaţie persistă mai mult timp. 

Pietrele care se pot confunda cu briliantele veritabile sînt cele de 
~irconiu natUTal 11i safirul sintetic. 

- O ultimă cercetare ·a pietrei se va face pentru a veda dacă nu este 
realizată din două ·bucăţi şi anume faţa dintr-o .placă de brillant veritabil, 
sub care s-a lipit o completare dintr-o piatră imitaţie. · . 

ln cazul clnd trebuie •reparată o piatră cr~tă sau despicată, aceasta 
după o curăţire şi degresare prealabilă (in alcool, et.er etic.) se va lipi cu 
„balsam de Peru". 

Cu ·balsam de Peru - care se găseşte sub forma unui praf cristalin, -
se pudrează suprafeţele care trebuie !lipite şi apoi, ;potrivind Cf·t mal exact 
feţele spărturii, se încălzeşte p!.atra la o flacără de spirt opină la topirea 
pudrei ; 'odată cu 'bo,pirea acesteia, bucăţile se lipesc atit de bine incit după 

, răcire şi curăţarea contuniiul, lipitura, dacă este bine făcută, abia se poate 
observa. • 

2. PERLELE 

a. Generalităţi. Perla este o concreţie (depunere de săruri în jurul 
unui COl1]J străin), formată in coJ1)ul anumitor scoici. 

Majoritatea scoicilor perlifere se găsesc pe coastele Ceylonului, în 
Golful Persic şi în Golful Mexic. 

Compoziţia •perlei este aceeaşi ca a si·defului şi este .alcătuită din trei 
' elemen Le şi anume : conchiolina (materie organică ce formează scheletul 

inateriei perliere), carbonatul de calciu (materie anorganică 'Ce umple go
l urile scheletului •de conchiolină) şi apă. 

Deşi în compoziţia lor intră aceleao;i elemente, perla şi sideful au as
pect diferit, deoarece perla conţi11e mai puţină apă decît sideful. Perla este 
constituită din stratu•ri concentrice, care reflectă lumina într-un fel cu to
tul deosebit, numit orient. Sideful este constituit din straturi plane supra
puse şi nu a·re strălu,cirea perlei. 

Cu toate că este suficient de dură, perla se zgiîrie. Ea nu rezistă la 
căldură şi, în consecinţă, trebuie să fie ferită de încălzire peste + 130°C. 
1\cizii, parfumurile şi chiar transpiraţia îi atacă sU1Prafaţa, reducîndu-i 
strălucirea ; acest defect se poate remedia prin polisare. 

~'armarea perlei naturale (fine) în scoică este accidentală şi se dato
reşte intrării întimplătoare în sooică a unui grăunte de nisip, a ·unei larve, 

.sau a oricărui alt conp străin. Jenată de prezenţa străină, molusca acţio
nează prin a-l îmbrăca în straturi concentrice de substanţă perlieră. Pe 
măsură ce trece timpul, straturile se înmulţesc, perla devine din ce in ce 
mai mare, iar corpul străin este izolat din ce în ce mai bine în cor,pul 

• • • 
SCOlCll. 

b. Formele, recoltarea şi valoarea perlelor. Perlele pot avea diferite 
forme şi anume : rotundă, ,pară, plată sau cu·vbată. Forma unei perle este 
determinată de locul din scoică unde aceasta s-a format. Astfel, perlele 
rotunde se găsesc în carnea scoicii, cele în formă de pară sau plate sînt 
ao;ezate către marginea scoicii, iar .perlele curbate se întilnesc în vecinăta
tea muşchiului sooicii. 

' Culoarea .perlelor are nuanţe diferite, în raport cu natura fundului 
pe care au trăit scoicile. 1\stfel, 1perlele care s-au format în scoici care au 
trăit oe funduri ierboase sau cu alge au nuanţă verzuie. 

Deseori, perlele au mici defecte care ·pot fi înlăturate printr-o prelu
cra·re core·s.punzătoare. 

Cele mai importante .baze de recoltare a scoicilor perlifere se găsesc 
in Golful Persic. 

După pescuire, scoicile sînt expuse la soare şi după ce putrezesc se 
extrag perlele mari ; apoi, scoicile sînt fierte şi trecute prin site, pentru a 
se recupera şi per lele mici. 

Unitatea de ,greutate întrebuinţată pentru perle este gr.ainul, care în 
bijuterie este echivalent cu un sfert de ca·rat, adică 50 mg {nu 64,8 mg cit 
are în tehnică). Caratul pentru pePle este de 0,2 g. 

ln tabelul 6 se dau corespondenţele unităţilor de măsură la definirea 
perlelor. 

yaloarea unei perle este proporţională cu pătratul greutăţii sale, în-
mulţit cu un factor care depinde de frumuseţea şi mărimea perlei. , · 

Perlele a căror greutate este mai mică decît ·două grainuri au o va
loare foarte mică. Valoarea cea mai mare o au perlele a căror greutate este 
cuprinsă între, 15 şi 35 de grainurî. Peste 35 grainuri, costul lor raportat. 
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Tabelul 6 
Corespondenţa unllAlilor de măs11ră la definirea perlelor 

·- I I I Grain 
I 

Carate ~1iligra1ne Grain Puncte Carate ?\.liligrame I Puncte 

1/100 2 fl,04 I 1 I /2 100 2 50 
1/50 4 0,08 2 1 200 4 100 
3/100 6 0,12 3 2 40(} 8 200 
1/20 10 U,2 5 5. 1 uoo 20 500 
l /10 20 0,4 10 111 2 OOO 40 I OOO 
l /4 50 1 25 100 2ll OOO 1fl{) 10 OOO 

- - . . . 

la greutate scade deoarece dacă s-ar mentine aceea<i valoare unita1·ă, ele ' ' . ~ 
ar fi scumpe şi s-ar vinde greu, 

Cu cît perla este mai rotl1ndă şi cu t.'Ît orientul ei este mai perfect, cu 
atit valoarea ,perlei este mai mare. 

c. Perlele de ct1ltură. Deoarece pescuitul perlelor este anevoios, au 
fost căutate ·metode pentru realizarea lor pe cale artifkială. 

Se cunosc trei feluri de imitaţii de perle, şi anume : •perlele de cul
tură, perlele japoneze şi perlele Imitaţie propriu-zisă. 
· De fapt, ,perla de cultură nu este o imitaţie, deoarece ea este reali

zată în aceleaşi condiţii ca şi •perla naturală. Diferenţa î11tre acestea o con-. 
stituie faptul că per•la fină se formează accidental, în timp ce perla de cul
tură este rezultatul intervenţiei omului. 

La 'perla de cultură, nucleul care într-o perlă naturală este format din
tr-o particlilă oarecare, este constituit ·dintr-o bobiţă de sidef introdusă în 
n1·od voit în scoică. 

Scoicile astfel grefate sînt depl1se în i1işle cuşti specia•le, la aproxin1a
tiv 3 m sub nivelul 1mării, şi sint ţinute acolo între 2 şi 7 ani, după grosi
mea stratului perlier care trebuie obţinut. Din cîn'd în cînd, scoicile sînt 
scoa,e, cl1răţate şi controlate prin raze Roentgen. 

Pe„lele japoneze sînt tot perle de cultură, al căror nucleu însă, în loc 
să se aşeze în ca1·nea scoicii, 1·ămîne în contact cu :carapacea de care se 
lipeşt.e ; din această ,cauză, forma acestor· .Perle i1u mai este i·dtu11dă, .c·i se
misferică. Această semiperlă se dezlipeşte de pe peretele carapacei, iar 
partea care a fost lipită se taie cu ferăstrăul şi se acoperă cu o placă d<' 
sidef care se liipeşte artificial. După lipire, ;placa de sidef care a fost adăll
gată se rotunjeşte, 'Pentru a con1pleta sfera perlei. 

Perla japoneză se consi,deră jumătate sau trei sferturi aco,perită, în 
raport cu înălţimea h a plăcii de sidef care o completează (fig. 17). 

In general, perlele imitaţie sint executate dintr-o sferă de sticlă sub
ţire, pulverizată la interior şi exterior cu o vopsea sidefie. Uneori, perla 
imitaţie este umplută cu ceară al.bă, iar alteori este realizată dintr-o bilă 
plină de sticlă. 

d. Procedee de identificare a perlelor. Pentru a se identifica o perlă 
imitaţie, se zgî,rie suprafaţa ei : dacă prin zgîriere stratul sidefiu se curăţă 
şi se ajunge la sticlă, este evident că perla nll este naturală. 

Perla japoneză se recunoaşte imediat prii1 diferenţa de aspect dintre 
perla propriu-zisă şi placa de sidef care a fost adău·gată. Totodată, oricît 
de bine ar fi acoperit locul \i,pituTii între aceste două porţiuni. acesta se 
poate observa uşor prin ex"11linare cu lupa. 

Mult mai dificilă este îr1sii diferenţierea prin observare între perlele 
natu.-ale şi cele ,de cl11tură, deoarece aspectul e'<terior este atît de asemă-

Fig, 17, Perl4 japo- · 
neză. 

a 
Fig. 18. Endoscop. 

' ' 

nălor, î11cît rru se ,poale deosebi una de alta. Pentru a se putea face totuşi 
această d!>osebire, există un mare număr de metode care diferă după fe
lul în care a fost prelucrată perla, şi anume : dacă are gaură sau nu, sau 
dacii această gaură străpui1ge •perla complet sau parţial. 

Două din ·metode prezintă n1ai multă siguranţă în determinarea na
turii •perlei. Prim·a este metoda .prin raze X (Roentgen) care se aplică la 
perlele negăurite şi se bazează pe as,pecttll diferit pe care pel!lele fine şi 
cele de cultură îl proiectează pe un ecran, atunci cînd sînt ·parcurse de 
aceste raze. Astfel, imaginile obţinute sînt figuri geometrice hexagonale 
pentr11 perlele fine şi în „cruce de 1"1alta" 'pentru perlele de cultură · aceste 
figuri se numesc spectrul lui Lane. ' 

Pentru examinarea perlelor găurite se utilizează metoda Chilowsky
Pe1·1·in. Aceasta se bazează .pe uti1liza1·ea unui ac gău1·it, în interiorul că
ruia sînt fixate două mici oglinzi înclinate în sens opus la 45° faţă de axul 
acului tubular şi la 90° ui1a faţă de alta ; aparatul se numeşte endoscop. 
Razele sursei de lumină sînt dirijate prin interiorul acului tubular,' iar 
ochiul observatorului priveşte prin partea opusă, Dacă perla este fină, ob
servatorul poate vedea lumina sursei (fig. 18, a), .pe cînd în cazul ctnd 
perla.este de cultură, razele de lumină se dispersează în interiorul perlei 
iar ochiul observatorului 11u mai vede nimic (fig. 18, b). ' 

ln momentu-!, în care se face observ<lrea este necesar ca oglinzile să 
se găsească aproximativ în centrul perlei, 

. e._ PI·elu_crarea perlelor. Prelucrarea perlelor cuprinde trei operaţii 
pr111c1pale şr anume : rotunjirea, găurirea şi palisarea. 
. . Rotun_i~rea peî·lei fine sau de cultură se obţine prin răzuirea supra
Jeţe1 perlei 1n zona deformată, 

Deoarece perla este constituită din straturi concentrice răzuirea tre
buie să se i·:alizeze în aşa fel incit în exte1·ior să 1·ămînă a~elaşi stx·at. In 
caz conlrar, in locul de trecere de la un strat la celălalt pe suprafaţa perlei 
apare o pată cu aspect neplăcut. 

La perlele de cultură trebuie să se dea mult n1ai inuită atentie deoa
rece d~ cele :mai. 1n_ult~ ori stratul per1tey: pate destul de subţii:e; din 
aceasta c~uz~ exista r1".cul ca, îndepărtiniluMt! ·o ridicătură de pe supra
fa~a pe!'lei, sa se aiunga la bobul de sidef introdus pentru creşterea aces-
t~a. · e 

Găurirea perlelor trebuie executată cu multă atentie deoarece ele sînt 
de,s~ul _de ca~ante. De ?bic:i, găurirea se execută la început cu un burgbill 
ii;,1; mic dec1t gaura finala pentru a se putea corecta, înainte de a o defi-
111t1v~, o event~al~ devie1·e a gă:irii finale. Dacă gaura t1~ebuie să stră
Pun_ga_ perla, gaurire~ se ~xecuta. de P;eferinţă din două părţi, deoarece 
dacu ga11ra s-ar realiza dintr-o .singura parte, la ieşirea burghiului prin 



partea opusă se poate produce o spărtură ln jurul găurii şi lucrarea ar fi 
compxomisă. · 

ln timpul găuririi, burghiul se scoate des din gaură pentru a-1 răci 
şi ,pentru a se elimina pulberea care rezultă din găurire. Răcirea burghiu
lui .şi menţinerea lui la o temperatură aoceptabilă sînt neapărat necesare, 
deoarece perla nu rezistă la o te111peratură mai mare de 120"C şi deci se 
poate deg·rada din cauza temperaturii .burghiului. 

La perlele lmitaţie, operaţia {dacă nu este executată la fabricarea bi
lei) se reduce la gi·urirea unei sticle sau a unui material sticlos. 

Metodele obişnuite de găurire a bilelor de sticlă {deci a perlelor imi
taţie) sînt : găurirea sub apă, găurirea cu ungerea burghiului cu tereben
tină în tot timpul operaţiei sau găurirea cu praf de şmirghel antrenat de 
capătul teşit al unei tije de cupru. 

Metodele moderne recomandă utilizarea pentru găurirea sticlei a unor 
tije de 1netal cu diamant în vîrf. Cele mai moderne metode folosesc ultra
sunetele. 

Palisarea se realizează prin metoda cunoscută de ia polisarea smal
ţurilor şi are drept scop să scoată î.n evidenţă strălucirea perlei. 

ln afară de faptul că perlele naturale pot avea coloraţii di.ferite de la 
alb strălucitor sau verde strălucitor p:ină la negru strălucitor, ele pot 
avea şi diiferite forme. 

Astfel, perlele pot fi : rotunde (fig. 19, a şi !>), „baroc" sau „scara
maţe" (!fig. 19, c), cu forme neregulate şi alungite, numite „perle de Missi
ssipi" (fig. 19, d), deoarece se găsesc în bazinul .acestui fluviu. 

Unele scoici de apă dulce produc perle care î1111ă sînt lipsite de refle
xuI tipic perlelor de ocean, numit „orient". 

f. Recunoaşterea rapidă a perlelor veritabile. Pentru a încerca să se 
recunoască ra:pid dacă o perlă este veritabilă sau imitaţie, se porneşte de 
la u1·mătoarele constatări : . 

- Perlele i.mit11ţie i·ezistă la căldură mult mai puţin decît perlele ve
ritabile. Dacă se introduce o perlă într-un pahar cu apă :fie11binte, perla 
care nu este veritabilă îşi va schim0ba aspectul, pe cînd .una veritabilă şi-l 
va păstra. 

- Perlele japoneze şi cele de cultură sînt crescute pe un ,,sîmbure", 
astfel incit dacă se introduce perla într-un pahar cu apă rece curată, se 
,.a putea observa sîmburele ~trăin în cazul acestui fel de perle. · 

- Pel'lele veritabile sînt totdeauna rele conducătoare de căldură, ast
fel încît la atingere .dau se11zaţia de rece, iar la pipăit dau o senzaţie ase
mănătoare catifelei. 

b c 
n.. 19. Perle. 
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3. FILDEŞUL 

Fildeşul este materialu! dintelui, care constituie arma de apărare a 
unor animale ca: elefantul, rinocerul, hipopotamul, morsa, narvalul etc. 
Dacă provine de la un animal ucis de curînd se numeşte fildeş verde, iar 
dacă provine din fosilele ·de animale se numeşte fildeş inort. 

Se disting mai n1ulte feluri de fildeş : cel de Siam este calitatea cea 
mai bună, fiind cel mai greu, mai fin şi mai alb ; urmează cel de gabon 
sau de Guinea, care se înălbeşte pe n1ăsură ce trece timpul ; cel din Co
lonia Oapului care este mat şi are culoarea .paiului, dar care se îngălbe
neşte cu timpul ,şi in fine cel ide Siberia, care prezintă crăpături. 

Din fildeş se confecţionează .diferite obiecte, dar .în special bile de bi
liard, c<lape de pian şi mai ales obiecte de artă ca statuete, cutii, brăţări, 
broşe, brelocuri, pandantive, portţigarete, piese de .şah etc. 

De asemenea, se utilizează ca .plăsele de briceag, brice, tacîmuri ; ca 
ornamente la minerele tăvilor sau la sertare şi dulapuri etc. 

Există şi fildeş artificial care este foarte .asemănător ca aspect cu fil
deşul natural şi care se 'prepară 1printr-o maceraţie prelungită a oaselor 
de animale, în clorură de v.ar şi prin încălzire ulterioară cu abur, în vase 
închise, în ·prezenţa unor deşeuri de piele. Se obţine astfel un fel de gela
tină, care se întăreşte cu un alaun după ce a fost trasă în plăci subţiri. 

~Iai există un fildeş vegetal care este un material foarte dur (Corozo), 
extras din seminţele unui palmier din America de Sud. 

Din acest fildeş se fabrică în .special nasturi. 
Fildeşul, cunoscut şi sub denumirea „ivoriu" (în lb. franceză : ivoire) 

are greutatea specifică 1,83-1,92 g/cm3. 
Deşi este casant şi se poate găuri şi strunji, poate fi colorat la supra

faţă şi se •POiizează, polisează şi şlefuieşte pînă la aspectul de „oglindă". 
Fildeşul nu poate fi încălzit peste aproximativ 200"C deoarece începe 

-;ă se carboni·zeze, înnegrindu-se. 

4. ABANOSUL 

Abanosul este un lemn exotic de esenţă foarte tare, com·pact şi de 
culoare neagră. 

A fost întrebuinţat mult ca lemn de placaj în epoca Renaşterii, iar pe 
timpul lui Ludovic al XIV-iea s-a bucurat de o mare preţuire în Franţa. 

Abanosul are o greutate specifică în jurul a 1,26 g/om3. In conse
cinţă, se vede că lemnul de abanos nu pluteşte pe apă. 

Lemnul de abanos se utilizează adesea încrustat cu fildeş, sidef sau 
diferite mozaicuri din ,pietre, sticlă, material plastic etc. 

Se poate lucra ca orice lemn tare, prin : strunjire, traforare, găurire, 
gravare, pentru realizarea de diferite statuete, ,piese de şah, cutii, brăţări, 
coliere de diferite fonme, plăsele de truse de toaletă sau de îngrijit 
unghii etc. 

5. CHIHLIMBARUL 

Chihlimbarul (sau Succin), uneori greşit numit armbră, este un mine
ral combusti;bil amorf, tranSIJlarent sau translucid casant cu greutatea 
specifică 1-1,5 g/crn3 şi duritatea 2 11,5 în scara durităţil~r. Are culori 

-



variate, de la galben specific, roşu-bron, pină la negru. Este un produs 
organic fosil de secreţiune al coniferelor din timpul Paleogenului {ln spe-
cial din Oligocen). · 

Se . găseşte în special ln pămînturile .ţărmurilor mărilor orientale. 
Chihlimbarul din ţara noastră este foarte apreciat şi se extrage în gene
ral din dealurile Buzăului. 

Chih!limbarul se topeşte la 287°C, temperatură la care se şi aprinde, 
arzind cu fum mult care răspindeşte un miros plăcut de ră!iină. 

Din chihlimbar se execută ţigarete,. statuete şi diferite ornamente 
de bijuterii. Uneori are dilerite incluziuni ca insecte fosile sau frunzuUţe 
care se caută a se pune în valoare ln piesa prelucrată. · 

ln ultimul ti1np, chihlimbarul se imită fabricîndu-se din diferite ră
şini sintetice (în general epoxidice) sau din amestecuri de lacuri, i;u pul-
bere de sticlă, care se presează. · . · 

Chihlimbarul veritabil - dealtfel ca şi imitaţiile - este casant, fra
gil şi trebuie prelucrat cu grijă rpentru a nu se sparge .. Varietatea de 
chihlimbar de Buzău se .poate lipi cu şelac, .dizolvat in alcool· metilic (spirt 
denaturat sau industiial). . . . 

Din chihl~mbar se pot 1prepara şi lacuri ·Speciale. care se utilizează ca 
prezervante ale unor porţiuni de suprafeţe de bijuterii. . 

Se pare că 13(!111 de chihlimbar a fost utilizat pentru lăcuirea viorUor 
Stradivarius. 

6. EMAILAREA 

· a. Generalităţi. Din cele mai vechi timpuri, istoria utilizării bijute
riilor a arătat· că strălucirea sticloasă· a .pietTelor a fost întotdeauna mult 
apreciată Ia obiectele purtate ca podoabe. 

· Emailarea este operaţia prin care se depune pe suprafaţa unei piese 
o pastă colorată care dă un aS!l>Cct frumos piesei ; operaţia se execută la 
cald sau la rece. Emailarea la rece este o vitrifiere (emailul ia aspect de 
glazură) sau o imitaţie de vitrifiere. ·Ea este o metodă simplă de imitare 
a aspectului pietrelor .preţioase şi are în plus calitatea de a se .preta la 
realizarea unor desene, combinaţii de culori sau mozaicuri, a căror frumu
seţe este de necontestat dacă sint bine executate şi alese cu gust. 

. ' ' 

b. Utilaje, dispozitive şi scule folosite la emailare. Atelierul ·1n care 
se execută emailarea· trebuie despărţit in trei părţi, separate cel pUţin 
prin 'paravane sau .prin pereţi de sticlă. 

Acea~tă împărţire (necesară pentru menţinerea unei stări de perfectă 
curăţenie) este realizată după criteriul separării celor trei mari grupe de 
operaţii necesare smălţuirii. 

Prima parte este destinată preparării şi dE!J>nnerii emailului, a doua 
este rezervată .curăţirii pieselor, iar in ultima se gă!;eoc cuptoarele şi toate 
utilajele anexă. 

Atelierul de emailare trebuie să fie dotat cu : bancuri de lucru, mo
jare, spatule, vase de fierbere, cuptoare şi polizoare pentru ~lefuire. 

Cuptoarele pot fi de mai multe feluri, şi anume : cu cărbuni, cu gaze 
sau electrice. Dintre acestea, cel mai bun este cuptorul electric, deoarece 
este curat, se încălzeşte unifor!fi şi permite dozarea şi controlul precis şi 
automat al temperaturii. ln acest· scop, cuptoarele electrice sint prevăzute 
cu pirometre c~e Indică temperatlli'S din .cuptor, iar• prin ,dispozitive au-
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tomate comandă menţinerea temperaturii la va
loarea' care se fixează iniţial. 

Indiferent de tip, cuptorul trebuie să fie pre
văzut în faţa gurii de introducere a pieselor, cu o 
măsuţă sau cu o poliţă, pe care ,piesele vor fi lăsate 
să se usuce şi să se încălzească înainte de introdu
cerea lor în cuptor ; aceasta, pentru a nu lua con
tact brusc cu temperatttra mare dit1 interiorul cup
torului. 

· Printre accesoriile neapărat necesare cuptoru
lui se numără mai multe perechi de cleşti lungi ; 
aceştia se îi1trebuinţează pentru introducerea şi 
scoaterea tăvilor pe care sînt aşezate piesele. Tot-
odată sint necesare şi nişte discuri din ·păimint re- F' 20 M · ig. . 03ar. 
fractar, pe care se depozitează piesele introduse la· 
copt. Pentru ca în timpul coacerii piesele să nu se lipească de discuri, 
acestea se acoperă de un strat de ocru, subţiat cu apă. 

Mojarele (fig. 20) servesc pentru zdrobirea şi transformarea în pul
bere a emailurilor. 

Emailurile sînt transparente, translucide şi colorate sau opace. 
Email1lrile transparente sînt acelea care, du,pă coacere, devin incolore 

sau foarte puţin colorate, lăsînd să fie străbătute de lumină .. <\cestea se 
folosesc pe fonduri de piese gravate sau care au desene ce trebuie să 
apară prin traru>parenţa emailului. 

Emailurile translucide au un aspect lăptos sau opal şi permit ca ma
terialul ,pe care sînt depuse să apară într-o lumină difuză. 

Email11rile colorate sau opace conţin un pigment colora11t, care nu 
lasă lumina să le străbată. 

Emailurile pentru bijuterie se livrează sub formă de mici turte (ga
leţi) sau sub formă de pulbere. 

Calitatea emailării depinde în foarte mare măsură de puritatea sub
stanţelor din care sint fabricate. 

. E~_ail?rile se compun din nisip, miniu, borax şi diverşi coloranţi 
alcatu1ţi ·din oxizi metalici. Astfel se întrebuinţează oxid de cobalt, oxid 
de mangan, oxid de plumb, uneori oxid de fier etc. 

Emailurile de bijuterie au proprietatea de a adera pe majoritatea me
talelor. 

Emailarea metalelor se poate executa la rece sau la cald. Emailurile 
depuse la rece sînt amestecuri de pulberi cu un liant care se fixează pe 
suprafeţele metalice. 

Pentru a fi de bună calitate, emailurile trebuie să fie rezistente să 
a~ere bine la piesa pe care se aplică şi să aibă un coeficient de contra~ţie 
mic (pentru ca să nu-şi modifice mult volumul, din stare caldă în stare 
rece). 

~· Tehnica emailării, pregătirea emailurilor, In lucrările de bijuterie, 
emailul se poate aplica în trei feluri. 

~) D_acă s~ folosesc emailuri transparente, ele se aplică în cavităţi 
(scobitun) obţ~n:i~~ prin frezare, presare sau gravare în suprafaţa piesei. 
Pe fundul cavitaţii care se umple cu email se pot grava desene, motive 
sau embleme, care se vor •putea vedea prin transparenţa smalţului. 

2) Un alt mod de aplicare a emailurilor este prin depunerea în par
cane. Metoda se foloseşte prin aplicarea emailurilor de diferite culori ; 



aeestea se separă prin lamele subţiri de metal, fixate pe suprafaţa inelu
lui sau a ·piesei prin lipitură tare. Aceste delimităTi -alcătuiesc parcanele 
in care se aplică emailul. F.mailurile diferit colorate pot fi separate şi prin 
firişoare de simtă .(cînd se lucrează in filigran). . 

3) Ultimul mod de aplicare a emailării este acela numit email ajur. 
Aceasta se aplică lntr-o reţea de inici goluri separate prin fire de metal, 
care constituie pereţii găurilor. Efectul depinde de grosimea stratului de 
smalţ. Dacă grosimea acestui strat este mică, •Prin el se filtrează lumină, 
obţinind·u-se în acest fel un aspect deosebit. Uneori este necesar ca pen
tru emailări în sistem ajur, să se realizeze locaşuri închise pe cinci părţi 
(în formă de ctttie fără capac). Pentru a se putea introduce pasta de email 
în aceste locaşu1i, ele se închid cu funduri de turnare din mică sau din 
tablă de cupru foarte subţire. Cînd emailul s-a întărit, fundurile se înde
părtează, făcind astfel să apară ajurul constituit din montura metalică în 
care este aplrcat emailul sub formă de plăci. · 
· Emailarea la rece se întrebuinţează la repararea obiectelor vechi, 

emailate. Emailul rece se prepară în lapte dulce, în care s-a fiert clei. 
După fierbere, se introduce oxidul metalic care dă culoarea, . precum şi 
PTaf fin de sticlă, ciment şi clei. 

O altă reţetă pentru obţinerea emailului rece cuprinde lac de bache
lită. incolor, vopsea duco la culoarea dorită şi tiner (acetat de amil) ; la 
acestea se adaugă· ipsos alabastru pînă la consistenţa dorită {care poate fi 
lichidă, vîscoasă sau de pastă). 

Pentru prepararea emailului negru se topesc într-un creuzet 28 g 
argint fin şi 56 g cupru curat (elect1,olitic) ; se amestecă bine, se lasă să 
se răcească puţin şi se amestecă cu 84 g plumb curat. Amestecul topit se 
toarnă într-un vas de pămînt ars şi i se adaugă sulf în cantitate suficientă. 
Dttpă răcire, pe fundul vasului se obţin bobiţe de emai'1 negru, foarte fin. 

Indiferent de metoda prin care se obţine emailul, pentru utilizare el 
trebuie să fie bine mărtinţit într-un mojar ; apoi, prin cernere, se separă 
pulberea fină care se utilizează pentru prepararea emailului. 

Compoziţia emailurilor colorate este indicată în tabelul 7. 
Toate aceste emailuri colorate, care sint in general oxizi simpli sau 

complecşi ai metalelor, se pot utiliza pentru emailuri la rece şi, ln acest 
caz, formează pigmentul (colorantul) adăugind un element de masă (praf 
de sticlă, ciment) şi un liant (lapte, clei), sau se pot utiliza ca emailuri la 
cald, în care caz, ·prin topire, se transformă in glazură. 

Materia de ba.zi 

Praf de sticlă 

Tabelu 7 
Compoziffa emailurilor colorate 

Culoarea 

Roşu 
Albastru 
Galben 

Violet 
Verde de smarald 
Verde închis 
Bran 
Negru 
Portocaliu 

Oxizi metalici coloranţi 

Oxid de fier, clorură de aur 
Oxid de cobalt 
Oxid de antimoniu, oxid de argint, olrid de 

antimoniu şi plumb) 
Oxid de mangan 
Oxid de nichel 
oxtd acid de antimoniu şi cobalt 
Oxid de fler 
Oxid de cobalt şi acid cupric 
Oxizi metalici Sllbul şi roşii alllOltecaţl 

fJ.ap.ll"lul V 

ATELIERUL DE BIJUTERIE. 
SCULE, DISPOZITIVE, VERIFICATOARE 

DIN DOTAREA ACESTUIA 

A. ATELIERUL DE BIJUTERm 

Primele bijuterii care au apărut în epoca de piatră au fost : coliere, 
brăţări, inele, pandantive, executate din scoici, şlsturi sau dinţi de ani
male. Ele erau realizate prin mijloace simple şi cu unelte primitive. 

Mai tîrziu, odată cu apariţia şi utilizarea unor materiale noi (coral, 
chihlimbar, metale preţioase, pietre preţioase etc.), confecţionarea bijute
riilor a necesitat din ce în ce mai multă precizie şi' fineţe în prelucrări. 
ln acest fel s-a ajuns la necesitatea creării unor ateliere speciale, d1>tate 
cu scule şi utilaje perfecţionate. Pornindu-se de la simpla .piatră, pe care 
se şlefuia o bucată de dinte sau de coral, s-a ajuns astăzi la procedee de 
prelucrare chimică sa-u electrochimică. 

Atelierul de prelucrat -bijuterii trebuie să fie bine luminat şi uşor de 
aerisit, însă ferit de curenţi de aer, care sînt dăunători lucrului. Pardo
seala poate fi din parchet, fără spaţii de îmbinări, ·ori de mozaic sau de 
material plastic. Pentru a pemtite valorificarea deşeurilor căzute pe jos, 
deoarece acestea conţin cantităţi importante de materiale preţioase, imbi
narea pardoselii cu pereţii nu trebuie să se facă tn unghi drept, ci rotun
jit. Uneori, podeaua se acoperă cu tablă de zinc, peste care se aşază gră
tare de lemn, care im.piedică antrenaTea pe tălpile lucrătorilor a partiw
lelor de metale preţioase, sau strivirea prin călcare a micilor piese căzute 
aocidental pe jos. · 

De obicei, pereţii se vopsesc in ulei sau sint placaţi cu material plas
tic, pentru a putea fi spălaţi uşor. 

De·oarece ln ,atelierele de bijuterie se folosesc acizi şi se execută lu
crări care degajă vapori sau fum, este necesar ca, pe lingă venti1aţia na
turală, atelierul să fie dotat şi mi instalaţii speciale de ventilat, destinate 
evacuării gazelor dăunătoare şi aerului viciat. Dacă spaţiul permite, aceste 
lucrări trebuie execulate într-o încăpere special amenajată. 

ln atelierul de -bijuterie trebuie să existe o chiuvetă, avind scurgerea 
!iin ţeavă de plumb, ·prevăzută cu filtre speciale, pentru a reţine rezi
duurile preţioase ; acestea vor fi periodic recuperate, prin CUTăţirea sitelor. 

Iluminatu•! artificial al atelierului se realizează sub formă de iluminat 
combinat, cuprinzînd atît iluminatul general al încăperii, cit şi pe cel local 
(individual). · 

Tipurile de lămpi folosite se aleg şi se instalează astfel incit să nu se 
nprn'odvl ucă strălucirea pieselor la care se lucrează şi să se elimine efectul de 
piipiire cfnd se rolosesc tuburi fluorescente. 

Modul de organizare a unui atelier mic (fig. 21) diferă de acela al unul 
atelier mare. Acesta din urmă (fig. 22) tTebuie să fie lmpirţit pe secţii. 
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Fig. 21. Atelier mic de bijuterii. 
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Fig. 22. Atelter mare de bijuterii organizat pe secţii. 
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Astfel, un atelier poate avea : secţia de concepţie, desen, tehnologie şi 
documentare ; secţia materiale ; secţia ştanţare, presare, laminate etc. ; 
secţia prelucrări Iii cald; turnare, smălţuiare ; secţia cizelare; gravare, ţin-

4'1 .. 

tuire şi montaj ; secţia sablare, polizare, şlefuire ; secţia tratament chi
mic ; secţia tratament electrochimic; secţia depozitare şi evidenţă. Atelie
rele foarte mari, in care se lucrează produse în serie, sînţ prevăztite cu o 
secţie specială de matriţerie, scule, dispozitive şi verificatoare. 

B. SClJLE, DISPOZITIVE ŞI UTILAJE FOLOSITE 
1N ATELIERELE DE BI.JUTERIE 

1. SCULE PENTRU TRASARE 

Orice lucrare de bijuterie se execută după un desen. Prima operaţie 
este trasarea, care .constă în însem11a1·ea exactă, în inăTtme naturală, pe 
materialul ,de prelucrat, a desenului ce reprezintă contururile piesei fi
nite. La t1·asa1·e se ţine sean1a că, după p1·elu<n:area brută, urmează fin·i
sarea, la ca,1·e inai cade o c·antitate ·de material ; în con·secinţă, contu1·urile 
trebuie să prezinte din1ensiunile exterioare ale piesei, pentru prelucrarea 
brută. 

Sculele folosite la trasare sînt : acltl de trasat, rigla, echerele, compa
sul, florarul, şublerul 'Şi diverse şabloa11e. 

Acul de trasat este confectionat din sîr1nă de otel cu diametrul de 
' ' 

1-3 mm, ascuţit la unul din capete. Pentru a putea fi prins cu uşurinţă, 
acul are la celălalt capăt un ochi (fig. 23, a) sau un mîner (fig. 23, b). Acul 
este bine lustruit pînă la virf, pentru ca în. timpul lucrului să nu deterio
reze şablonul, rigla, echerul sau florarul, cu ajutorul cărora se execută 
trasarea liniilor de contur ale piesei. 

Acul este călit şi revenit pînă la 0,5 mm de vîrf, pentru ca oţelul, deşi 
ţoarte dur, să nu fie casant, în lungul tijei . 

. ' ' ' - . ' 

r 

Fig. 23. Ac de trasat, compas, echer cu ·talpă şi florar 
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Echerele pentru bijuterii sînt ·de dimensiuni mici, executate din 
lablă de oţel c·u grosimea de 0,5 mn1, cu muchiile perfect drepte şi permi
ţînd trasarea unghiurilor de 30°, 45°, 60° şi 90°. Echerele cu latură incli
nabilă se folosesc pe scară largă, deoarece permit trasarea liniilor la orice 
unghi faţă de o bază. Tot pentru trasaj se utilizează uneori echerul cu 
talpă (fig: 23, c), care se poate deplasa prin alunecare pe una din laturile 
drepte ale materialului .. Acesta permite trasarea ·cu multă uşurinţă şi ra
piditate a liniilor paralele. 

Compasui (fig. 23, d) este asemănător unui compas de desen, dar are 
amîn·două vi.-J'urile din oţel. Cu ajutorul lui se trasează cercurile sau ar
cele de cerc. Uneori, compasul serveşte şi la împărţirea în părţi egale a 
unei mărimi date sau la marcarea pe o piesă a unei dimensiuni luate de 
pe o riglă gradată. 

Florarul (fig. 23, e) este executat din. tablă, avind conturul alcătuit 
din linii ctl'!'be (care. nu fac parte din cercuri), cu ajutorul căruia se tra
sează diferite racordări. 

Şublerul obişnuit (fig. 24, a) este un instrument de măsurat lungimi 
mici, grosimi, adîncimi sau .diametre de găuri. El este gradat în milimetri 
şi are un vernier (fig. 24, b) care permite citirea zecimilor de milimetri. 
Virfurile şublerului nu se utilizează niciodată la trasat. Pentru măsura
rea grosimii pereţilor unei piese se foloseşte compasul din figura 25. 

I 

Fig. 25. Compas pentru măsurat 
grosimi. 

'' 

Fig. 26. Şubler de ceasornicărie. 

Şublerul de ceasornicărie şi giuvaergerie (fig. 26) este compus di11 
lamele g·radate 1 şi 2, articulate la un capăt, care se pot depărta sau apro
pia cu ajutorul şurubului micrometric 3. Dista11ţa dintre cele două lame 
se. reglează cu ajutorul 'iurubultii n1icrometrjc şi al unui calibru. Acesta 
din urmă se introduce î11tre cele două latne, iar deschiderea dintre ele se 
reglează astfel incit, atunci cînd calibrul se sprijină pe ambele lame, el 
să o atingă pe cea gradată, î11 dreptul diviziunii egale cu diamet1·ul cali
brului. După reglare, se poate măsura diametrul oricătui cilindru care 
poate fi introdus intre cele două lame. 

Rigla confecţionată ·din oţel se foloseşte pentru trasarea liniilor 
drepte. Ea are lungimea de 5, 10, 15, 20 sau 30 cm şi este uneori gradată 
în milimetri. 

Raportorul {fig. 27) se foloseşte la măsurarea şi trasarea unghiurilor. 
In general, raportorul este co11fecţionat 'dintr-o. ·placă semicirculară de 
tablă, gradată pe margine în 180 grade sexagesi1nale. Pentru măsurare, se 
aşază raportorul cu centrul O în vî11ul unghiului măsurat şi cu diametrul 
său în. lungul uneia din laturile acestui unghi. Mărimea unghiului se ci
teşte .pe raportor, în dreptul celei de-a doua laturi. 

Piatra de topit are formă paralelipipedică, avind D scobitură pe faţa 
de sus, în care se topeşte materialul. 

Piatra de topit se confecţionează din mate1·iale refractare : şamot, g·ra
fit, magnezită etc. 

Şalimoul se foloseşte la 

Fig. 27. Raportor. 

executarea lipirii (sudării) părţilor compo
nente ale unei bijuterii. Este w1 arză
tor care funcţionează cu un amestec 
de aer şi gaz natural, al căror debit 
se reglează prin i.ntermediul a doi ro
bineţi. Şalimoul este înlocuitorul 
lampei cu spirt şi se foloseşte în toate 
atelierele de confecţionat bijuterii. 

Dispozitivul de traforat se folo
seşte la tăierea unor contururi în 
procesul de executare a bijuteriei. 



2. TRASAREA ŞI ŞABLONAREA 

a. Importanţa şi rolul tr'.'sării şi al şabl~n.ăr~i_. Pentru executarea unei 
anumite piese este necesar sa se execute ma1 1nti1 un şablon deoarece, lu
crîndu-se cu metale scumpe, operaţiile trebuie conduse Îh aşa fel incit să 
se piardă cit mai puţin material. . · . , . 

Cind se execută o piesă goală în interior„ şablonul trebuie ~a repre.z1n~e 
cit mai exact suprafaţa desfăşu~ată a piesei. ln ac~st. scop se exec1;1ta ~ii; 
hîrtie sau din carton subţire o fom1ă foarte apropiata de forma p1ese1 şi 
apoi hîrtia desfăşurată se aplică pe o tablă de alarnă din car: ~e taie şablo
nul. Acesta trebuie să fie cu puţin mai mare <lecit ·piesa f1n1tă, deoarece 
aceasta după decupare trebtrie să fie îndreptată şi ajustată. După exec~
tarea şablonului se alege materialul şi se aşază şablonul pe s:ipi;afa,ţa lui! 
în aşa fel incit cantitatea de inaterîal care cade la ·d:cupare sa fii; cit. m~1 
redusă. Suprafaţa materialului din care s: exec_ut~ ~1esa t~ebuie sa .fie 
îndreptată şi curăţată, pentru ca şablonul sa poata fi bine aJ?l1cat. Cu a}u
to~ul unui ac de trasat ascuţit, forma şablonului se traseaza pe material. 

b. Executarea şabloanelor. Şabloanele se execută din tablă d~ alam~ 
de o 1--0 :l ·mm dacă vor fi folosite de un număr mic de ori, sau din tabla 
de ~ţel de ac~şi grosime, dacă ;Se voi· f·o·l·osi d·e 'Un nµ,măr mai ma1·e 
de ori. 

Pr-.el-ucrarea şabloc111el·o1· .plane se începe. 1cu contu1·l11·ile intei·ioa·re, 
apoi se ajustează conturul exterior. Această '".ucce~itn1~ a operaţiilor .ei:t; 
obligatorie, deoarece la prelu(lrarea contururilor interioare este posibila 
deterio1·area conturului exterio1·. 

Tabla ,pentru şabloanele curbe se aduce mai intîi, prin îndoi~·e, curbare 
sau bombare, la o formă cit inai apropiată de cea a modelului. i\poi, pe 
această tablă se trasează şi se taie şablonul curb, dorit. 

c. Trasarea cu şabloane. Şablonul se aşază pe inaterialul care se pre
lucrează iar oont·urU't'ile lui inte1·ioa1·e şi exte1·ioa1·e se i·n1primă prin zgî
rierea m

0

aterialu•lui cu a<:ul de trasat. f\cul se plimbă de-a lungul conturu
rilor şablonului cît n1ai per.pendicular pe placă sau înclinat în afara mu" 
chiilor şablonul~i. El trebuie împins către muchia şablc:nului, astfel înc!t 
să urmărească me1·et1 n1a1·ginea a-cest.uia. Apăsa1·ea acului de t·1'asat t1·ebu1e 
să fie ,potrivită, deoarece, dacă este prea slabă, urma lăsată •pe material nu 
va fi suficient 'de viz>bilă, iar dacă este ·prea ptiternică, 'poate produce ru
perea vîrfului acului sau deplasarea şabloi1ului. 

Pentru a fi mai vizibile urmele acului pe pie>ele de oţel, acestea se 
freacă mai întii cu cretă sau se ung cu o soluţie concentrată de piatră vî
nătă (sulfat ;de cupru), care acoperă suprafaţa tablei cu o pojghiţă de ci:
loare arămie, pe care zgîrieturile acului apar foarte clar. In acest fel, apa
sarea acului poate fi redusă la minimun1. 

în timpul trasării, şabloanele se pot ţine pe suprafaţa materialului 
fie cu mina, fie cu o menghin{i sau un cleşte, 

La folosirea şabloanelor curbe 1nalerialul cunbat se trasează pe faţa 
interioară sau pe cea .exterioară, ·după c·um şablonul s-a t1·asat pentru in-
teriorul sau exteriorul piesei curbe. ~ 

ln ·cazul pieselo1· ,cu ,două sau 1nai n1Ulte axe de simetrie, s2 -·ponte 
utiliza un şablon reprezentîi>d nun1ai o p~rto din întregul desen, ln acest 
caz, •Prin rotirea sau deplasarea convenabilă a şablonului se obţine dese
nul de ansamblu care trebuie trasat. 

Fig. 28. Aplicaţii de trasare 
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Acest procedeu se utilizează foarte mult la trasarea florilor, diade
in11lor Şi a tutUTor.dese!)elor unde, de-a lungul unui ansamblu, trebuie re-
petat acelaşi desen. , · 

d. · Aplic8ţii practice. Pentru ca să se execute o ·literă din alfa b~t, A de exemplu 
(f1g 28; a), trebuie mai întii să se traseze pe o placă de metal această literă. In_- 8'CcfiSti 
scop se îndreaptă şi se curăţă faţa materialului din care se decupează litera Şi se, 
aşază şablonul 1 în cişa fel încît pierderile de inatc·rial la decupare să fie minime. 
Şabionul se fixează pc suprafaţa materialului cu o inen.ghină de mină 2 şi se 
stringe pi-in intermediul unor tacheţi 3 de lemn sau de metci1. Lăţimea lor tre
buie să fie mai mică decît lăţimea unui braţ al literei, pentru a permite urmărirea 
cu '\'irful acului. de trasat 4 ·a întregului contur interior şi exterior al literei .. ~a cql
ţLtt'i. trasru·ea t1·ebuie să se facă cu "rijă. pentru cc\ acul să nu scape pe restul su-. . ... 
prafeţc.>i materialului. 

Poziţia şab1011Ltlui pe supi·afaţa matc1·l·alulUi de trasat trebuie să fle cu una 
din laturile şablonului chiar de-a lungul unei laturi a materlalulUi şi, în acest. caz„ 
această laturii nt1 se mbi tt·aseaZă, sau retrăgîndu-sc şablonul de la marginea ma-: 
terialullj), cu cel puţin două lăţimi ale virfulu.i acului de trasat, astfel înciţ la tre-. 
cerea acului pc marginea şablonului, vîrful să nu alunece de pe material, iar dunga· 
trasa tă să .apară clar. 

'.!'ras.: t~ repetată cu ace~ şablon se execută prin translaţie ; ln acest scop 
se foloşeşte' ·o riglă fixată cu o znengh.lnă pe material, fixarea şablonului de.a !un.aul 
riglei făcindu-se cu o altă menghină sau cu un cleşte cti şurub. Ca aplicaţie se~ 
începe prin trasarea repetati la distanţe egale a unei litere, apoi se trece la o ··aue
cesiune de litere, urmărindu-se ca aşeZarea Uterelor să se facă la distanta cuvenltl.· 

Pentru trasarea repetată pe un cerc (fig. 28, b ), se utilizează. dispozitive care 
pern1it rotirea şablonului în jurul unui virf 2 care formea2ă centrul ·de· rotaţie şi 
care se găseşte la capătul unei tije 1, fiXate vertical pe un braţ al dispozitivului. 

e. E;xe,rcitii de trasare. Pentru il)suşirea operaţiei d~ trasare 'se vor, 
face la început exerciţii de trasare pe metale şi materiale comune. 



Se vor lua cite două bucăţi de tablă sau placă ide 8 X 8 cm cu grosi
mea de o 2 - O 3 mm ,diI1 următoarele materiale : oţel dur (arc), oţel 
moale, al~mă, ~upru, alun1iniu, plexiglas, vinid1.1r şi două •pl&;i de lem~ 
de aceeaşi dimensiune cu o grosime de 4-5 mn1, oare ~ vor '?d~ei,>ta ş1 
se vor curăţa şi lustrui cu şminghel fin (în afară de plexiglas ş1 :'1n1~ur). 
Pe cite una din plăci se va trasa o succesiune de desene geometn.ce ş1 pe 
perechea ei o succesiune de monograme ca în figurile 29, a, b, c ş1 d; de
senele se vor împărţi astfel incit pe fiec~r~ rind să fie, •?e exemplu.' ~îte 
cinci sau zece .din fiecare. Se va trasa o 11n1e de contur, iar la marg1n1 se 
va lăsa pentru estetică o distanţă în plus, aceasta depinmnd de gustul fie
căruia. 
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Fig. 29. Exerciţii de trasa1·e după modele : 
. curbe : c - mo-

a _ model pentru trasarea Unillor drepte ; b - model pentru trasarea liniilor sarell' literelor 111 del pentru trasarea unei scrumiere tn tormA de tavA : d - model pentru tra · t 
a monoarametor. ·, J., 

Operaţia .de trasare se execută cu echer, compas, florar, D l~nie gra
dată Şi acul de trasat. ln ti1npul trasării, acul de trasat trebuie ţi,llUt fDarte 
puţin aplecat în afara liniei de trasaj, astfel incit înclinarea datorită asc11-
ţişului să nu împiedice urmări•rea· cit mai exactă şi nu de _la distanţă a 
marginii echerului, liniei sau florarului. De asemenea, în· timpul urmă
ririi liniei, acul de trasat .va fi apăsat lateral, astfel ca el să urmeze ·lipit, 
inarginea echerului. „ 

Pen,tru ·!tasarea ~iniilor drepte se vor face exerciţii cu echerul cu 
talpă Cll înclinare variabilă, ·deoarece se pot regla unghiurile de înclinare 
faţă de inargine, şi prin metoda cu două echere, din tare unul. alunecă 
printr-o mişcare de translaţie pe celălalt. 

· „Pentru ca liniile trasate să fie vizibile, este suficient să se apese uşor 
pe acul de trasat. 

Se vor face exerciţii de trasare pe suprafeţe rugoase şi lustruite la 
metale moi ,şi ta metale dure. Se va constata că pe metalele dure lustruite, 
urma de trasaj este aproape i11vizibilă. 

Pent1·u a se 1'e1nedia a,(:est in.co11ve11ie11t este necesar ca plăcile de pţel 
moale să fie frecate în 'prealabil cu cretă, iar în cazul plăcilor din bţljl 
de arc este necesar să se u•de cu apă faţa pe care trebuie trasat desenul 

' şi apoi se freacă toată suprafaţa cLI sulfat de cupru (piatră vînătă), >jStfi:_l 
incit să se obţină D cL1prare subţire, pe care ,desenu) apare foarte vîţibil.• 

Monogramele simple sau cu litere suprapuse se vor trasa mai · intîi, 
copiindu-se cu indigo desenu•! monogra1nei realizat la mărimea dorit~. Se 
vor fa1~·e .c'Ombinaţii de litere din ·care să rezu·lte .mon,ograme. ţ · 1 

Se recomandă să se facă exerciţii de copiere a acestora şi ·direct cu: 
mina după desenul avut în faţă, avîndu-se grijă să se apese foarte :ijn Ja,i 
ÎrICeput pentru ca liniile greşit trasate să se poată şterge uşor. După trâ'
sarea monogramei co1nplete cu linii fine şi după un control prealabil al 
desenului, se vor îngroşa şi adînci liniile, pen•t<ru ,ca în timpul prelucrări:. 
lor ulterioare să nu se şteargă. ' 

La trasajul executat pe materiale moi, cum sînt aluminiul, plexiglasul, 
vinidurul sau mai ales len1nul, trebuie ca acul să nu părăsească linia de 
ghidaj. Mai ales la lem11, o apăsare prea mare a acului de trasat face ca 
aceasta să se abată de-a lungul fibrelor lemnului, astfel incit desenul nu 
mai corespun,de cu ceea ce trebuie realizat. Această deprindere trebuie 
obţinută cu multă răbdare, deoarece angintul şi aurul, aceste materiale de 
bază cu care va lucra bijutierul, sint materiale moi. 

La trasaj trebuie să se obţină exact ce s-a propus iniţial şi să nu se 
facă nici o concesie, chiar dacă desenul realizat este frumos. 

3. SCULE PENTRU TAIERE 

Pentru tăiere sînt folosite diferite tipuri de foarfece. Asti:el, foarfecele 
de banc (fig. 30, a) se utilizează pentru tăierea materialelor cu dimensiuni 
de i-6 mm, foarfecele pentru tablă (fig. 30, b) şi foarfecele de tip medical 
{fig. 30, c) pentru tablele cu grosimi pînă la 1 milimetru. De asemenea, 
se utilizează şi foarfece mai mici, de tipul foarfeceloc de unghii, drepte 
sau curbe, pentru materiale cu g,rosimea pînă la 0,3 mm. 
. Foarfecele de );>anc sînt prevăzute cu un limitator care reglează lăţi-
mea exactă a tăietur·ii. . 

In prelucrările de bijuterii există cazuri cind pentru tăierea sau decu
parea unµi material nu se pot utiliza foarfecele, deoarece- se pi&rde prea 

4 - Manualttl bijutierului - cd. 1a;; •• 
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Fig, 30 .. Foar.fece. 

..- Fig. 31 .. Preducele. 

mult material sau nu se poate urmări conturul. ln aceste cazuri, operaţia 
de tăiere se execută cu dalta şi ciocanul. 

După felul tăieburîi, se vor utiliza dălţi de tăiere drepte:, curbe, semi
rotunde sau chiar preducele (fig. 31). 

4. CIOCANE ŞI NICOVALE 

!n bijuterie se folosesc ciocane obişnuite şi ciocane speciale. 
Cioca!J,.ele obişnuite a.u greutatea între 0,50 şi l kg, sînt din oţel tra

tat term.ic (călit şi revenit) 7i se folosesc pentru lucrări de în1doire, îndrep
tare, nituire etc. Ele trebuie să fie executate îngrijit şi sil aibă suprafeţele 
de lucru polizate. Coada ciocanului este de lemn, cu secţiun.ea ovală, 
foarte bine lustruită şi fără asperităţi. ln 11ici-un caz nu se lucrează cu 
ciocane ştirbite sau avînd cozi crăpate. 

Ciocanele spec!ate (fig. 32) au diferite forme (semisferice, plate, în 
f-0rmă de sapă etc.) şi sînt confe<:ţionate din oţel, cupru, alumini11, lemn, 
material plastic sau cauci11c: 

Ciocanele de alumi11iu, .cupru şi lemn nu lasă urme în material, atunci 
cînd sint folosite. Cele din materiale plastice, .din răşini sintetice sau cau
ciuc servesc ·la îndoiri. 

Ca. şi ciocanele, nicovalele pentru bijuterii au forme speciale, pentru 
a se .putea adapta diversel-0r operaţii de prelucrare (fig. 33). 

In prelucrările de bijuterie se foloseşte foarte mult nicovala de nituit 
(niet-a:mb-Oss) sau nicovala de sortat {niet-klauben). Aceasta este o Pk4"6 

110 

groasă•(l0-20 mni) de oţel călit, care are pe faţa superioară !foarte plană 
şi bine polizată o serie de găuri bine calibrate, ale căror diametre variază 
între 0,1 mm şi 10· mm (fig. 34) în mai multe game ca, de exemplu 0 
placă de la <l,1 mm la 2 in1n, din zecime în zectme de milimetru, de' la 
l! mm la 4 mm, fot din zecim.e în zecime, şi a treia· de la 4 mm la 10 mm, 
din 0,5. în. 0,5 mm. Plăcile servesc pentrlt efectuarea nituirilor, pentrL1 lu-
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'Fi_g. 32. Cîocane Speciale . 
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Fig, 33. Nicovale peptru bijuterii. -
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:Fie. 34. NicOvală pentru :O.·ituit şl sortat .. 



crările de eii:pulzare a nlturilo~. ca nicova:le pentru $ertiză·rl· PI'. 'role, ·pre-
cum şi pentru alite operaţii. . . . · · .· . 

De asemenea; această placă ~erveşte şi la sortarea tijelor_. s111melor, 
niturilo1· şi a altor piese cilindri-ce, prin utilizarea găucilor.cll'lihrate care 
permit să se determine rapid ce dimensiune. are o tijă prin încercaf1!a. de 
,trece -·nu trece" prin găurile ·nicovalei. Plă<.ile ac1!5tor nÎJCovale au la 
partea- de jos două· ghidaje longitudinale care permit fixarea in menghină. 

Anca este o nicovală din oţel, care are pe suprafeţe scobituri semi
sferice cali1bnate, care pot fi folosite la ,,ambosarea'' {scUlundarea) mate
rialului ce se preluvrează. 

.„.: 

Exerciţii de "ot«T~:, cîocdnire, indreptd)-e Jl i~ofre.~.Aceste exerciţii sint nece
sare însuşirii cunoaşteril- Comportării materiat,1m-:; la p~lucririle executate cu aju-
torul ci-ocanului. , 

! 
Se vor lua două sa\l trei bucă\! 'de metal (tablă .cu grosimea de O,ii-1 mm) 

cu latura de 6 cm x 6 crft. ~au rondele cu di.metrul de 6 cm din sorturile : oţel 
moale, cupru, alamă, alumi~iu. Un material dare este iupus operaţiei de batere cu 
ciocane de oţel se subţiază, mărindu·!fi suprafaţa. Acest lucru poate fi pus în evi
den·ţă prin măsu·rarea mltterlalu1uî respectiv ·cu ş.ublerul şi încercarea de indoire 
cu mina şi apoi pri~:' ,batere cu ci?C'anul. ln acelnşi timp, materialul res
pectiv se întăn..."Şte (ecfuisf.ndu-se). :Dupâ operaţia de batere pe nicovală se 
prelunaeşbe, este posibil ca 1naterialul să · craPe sau să se exfolieze. 
Urmele de cioc~an rătnîn 11npri111ate pe suprafaţa bătută. Pentru a se pre-
inUmpina crăpa.rea ·. sau. e:'CfQlierea it_J.aterialului în timpu~ ... prelucrării prin 
batere, oţelul Lrebl\le încllld\ la rotU Şi racii lent, după fiee"""'·stadJu de întirire, 
iar cuprul şi alati-a8 după it\câlzifea··.la :rOşll vor fi răCite. ·brusc în api, In e.-i.zul folo-
&lrii alu1niniului care se tOpeşte la circa 7o6°C, aeesta se va încălzi mult sub tem
peratura corespunzătoare culorii r~ii şi anUllle la circa 40D°C. Roşul apare la me
tale la circa 800-C •. Se -vor face lq:cercări de supri1na~ a întăririi datorită baterii, 
prin încălzire şi rŞ.Cire (revenire) cu cite,,a barete (ştrW.lUri), din diferitele mate-
riale amintite 1nai· .lfUS. . . . · ~·: · -. 

Se vor face JXe1·ciţii pină cinci· se ,.a putea apreci8 cit mai exact momentul 
cind trebuie executată revenir.ea. 

Se vor execttta lucrări de bombare a n1aterialelor prin clocăni1-e pe periferia 
suprafeţei şi în centru! acestei suprafeţe şi se vor com.parci .. rezultatele. Se va ob-

. . ... ., ... 
serva că se obţin deformări „,alt!· suprafeţe'for pătrate, în ,,b-Utoi'' (fig, 35, o) şi în 
„pernă• (fig. 35, b) după cum ciocănlrea-."it rclk ~i 'accentuată de-a lungul laturilor 
sau spre 1:irfuri. . .· . '!\ _ , 

' ' . , ,' . 
P1ăli1e bombate ,~or fi Sltj>use 0J)eraililo1· ·~e îndreptare ţinîndl1-se cont că Ia 

o deformare în ,.pălărie" (ffl. 35, c) această îndreptare se obţin~ prin ciocănirea ac
centu;1tă p~ marginea matefialµlµ.i şi gradat arnplificînd. e!ortl.Îl de batere dinspre 
centru spre m::irginc.>a supraf'eţci. 
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r;g. 35. ~ormirl. ale suprgfeţeJor pă)rate. 
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Indreptarea se eze:cirti fără· a lăsa ca niatetiaIUI'·sa'se ~tărească şi avtndu-se 
grijă să f~ IJupus ~a~~el de rcveni;e_ ~u~~clent _de d.~. ~~ a se evi·ta apariţia 
tensiunilor .In nlilitt'i"iâl .• · :, . ' . . ·.:; 

Dacă suprafaţa tablei este mai marc şi anume de ordinu1~'°"1tint<:lrilor pătraţl 
astfel Incit să poată fl .. Jacăizită local, îndreptarea se POalo. "l!ie~ta: prin metoda cu 
,,ventuze"; aceasta Co~stă-din incăl.ziria 1a roşu din lOc kl loC ~n Cîteva puncte şi 
ciocănirea clt materi.alul :esţe roşu pe o nicoval~ foarie plană cu· mi~i rapide dar 
uşoare, pentru a lndrepla suµi:!lfala mici. cirOdlară incălzif&; care ·.-a, bombat din 
cauza dilatării locale a materialului. Această suPrafată indreptati la '*1ld, prin ri
cirP. se va cantracta· astfel· incit va ~,trage" şi ·materi"alU1 dih jui"Lil · ,,ventuze1••, intin
zind tabla. 

Se vor fa~ exerciţii de îndO:Îre ·a- diferii.eIOJ. ~rţ.uri ·d~· iablă şi se va S'C08te 
în evidenţă necesitatea de a se utiliza:, pentru aceste operaţii de îndoire, ciocane din 
materiale moi şi anume din cupru, alumini·u, plastic sau caueiuc. Se vor executa 
îndoiri de tablă in unghi obtuz. drept. ascuţit şi rabatsr! complets de muchtl. Se vor 
~x,eeuta îndoiri rotunde:pe o ,,inimă" ·din sirmă de otel care se va: putea scoate sau 
rămine -defini-tiv în îndoitură. · 
: ·. Această „Inimă" se va alege ln general dintr-un material mai tare declt tabla 

de îndoit (fig. 36). · 
·· . ·Se vor f.ace exerciţii, astfel Incit să se observe oă in funcţie de materialul 

utilizat, duritatea, forma, grosimea şi starea lui de lntărire (ecruisare), marginil.e 
pot fi Jndoile fără decupări la colţuri, pini la o anumită !nălţime a !Ol'; mai al"li 
dacă supra.fala este pătrată sau dreptunghiulară. La suprafeţe rotunde, pe margi11ea 
îndoită ap....., fenomenul· ·de ,.franjurare• sau lncreţlre (fig. 37), adică apar ·onduJaţ!i 
foarte greu ele lndepărtat odată ce s-au format. 

Cauzele. apari-ţiei franjurilor sini: ·· 
- folosirea unui ciocan prea tare de tndoire, urmată de bâtii. ·apăsate;· 

. . ·- folosirea unei nicovale. dure (în acest C"7; odată· cu îndoirea apare şi o str!• 
vire a materialului) : 

===IJ 
I. : 

I 

·- - ·-·-----

Fig. 36 Modele pentru exerciţii de batere 
şi îndoire. 

Fig. 37. Deformare prin franjurare la ba
terea prin îndoire. 



.ro 
Fig, 38. ?>.·Iodel pentru exerciţii de îndoi.re. 

- revenirea rară şi incompletă a materialului respecti..,.· ; 
- marginile de îndoit sint prea mari ; 

S=IO 

- îndoirea prea bruscă a materialului de îndoit (unghi prea n1are ·pentru o 
singură ,,trecere'') i 

- executarea neuniformă a indoirji şi cu · ··l'aşi mari•' ·pe toată periferia ma
terialului de îndoit. 

Pentru ca îndoirea să poată fi exec·u.tată în bune condiţii, se va ţine seama 
de toate aceste cauze ; în. plus, îndoirea se \'a executa -cu multă ră,bdare, cu lovi
turi uşoare, uniforme şi succesi'\·e ca poiiţie. t1rn1ărindu-se întregul parcurs ·a1 liniei 
după care trebuie realizată îndoirea (fig. 38). 

Se \'Or face cîteva exerciţii de 'îndoire, dezdoire şi îndreptar~. apoi din nou 
îndoire în a~laşi Ioc etc., pentru a se scoate în evidenţă calitcitea de maleabilitate 
a diverselor sorturi de materiale, observîndu-se că după un număr de: îndoiri şi 

dezdoiri materialul se crapă şî se rupe. Numai făcînd m·ulte încercări,. biju·tierul va 
cunoaşte modul de comportare la·· prelucrare, a diferitelor materiale· cu care va 
lucra. 

5. CLEŞTI 

ln giuvaergerie se foloseşte o mare varietate de cleşti. . 
Clestele lat {fig. 39, a) are fălcile plate, cu feţele interioare n.etede sau 

zimţate.' La închiderea ·cleştelui, feţele interioare trebuie să fie paralele, 
pentru ca să prindă materialul pe toată suprafaţa fălcilor şi să nu-l scape. 

Fig. 39. Cleşti (a, o, c, d). 

b 
Fig. 40. Cleşti de tăiat . 

Cleştele ascuţit (fig. 39, b) are fălcile late, dar n1ai scurte <lecit cele 
ale cleştelui lat. 

Cleştele rotund (fig. 39, c) are fălcile în formă de trunchiuri de con. 
El serveşte in general pentru curbarea lamelor sau a s!rmelor sau pen
tru confecţionarea ochiurilor. 

Cleştele semirotund {fig. 39, d) are partea interioară a fălcilor plată, 
iar .partea exterioară rotunjită sau ovală. Cu aceşti cleşti se .pot executa 
ochiuri avind una din porţiuni plate. 

Cleştele cioc de barză este ·Un cleşte plat sau rotund, ale cărui fălci 
sint îndoite la vîrf în unghi drept sau la 45°, pe lungimea de 3-4 cm. 

.Cleştii de tăiat au fălcile tăietoare drepte, la 45° sau la 30°. Uneori 
pot fi combinaţi cu cleştele plat. 

Cleştii de tăiat (fig. 40, a) au fălcile astfel dispuse şi ascuţite incit să 
poată tăia ştifturi, nituTi sat1 cepuri, chiar de la suprafaţa plăcii din 
care ies. 

Un alt tip de cleşte de tăiat (fig. 40, b) foloseşte un sistem de p!rghli 
datorită •căruia, cu un ·mic efort al mîinii,. se pot obţine forţe de tăiere 
mari. Aceşti cleşti se foloses<: pentru tăierea sirmelor de oţel. 

Cleştele de îndreptat şi nituit (fig. ~!) este t1tilizat pentru nituire, 
care se obţine prin simplă sttîngere. 

Cleştele de ţeavă (fig. 42) are fo.r1no fălcilor astfel construită, incit 
cind acesta este închis, între fălci apar două ochiuri (găuri) de diametre 
diferite. In regiunea acestor ochiuri stiprafaţa interioa-ră a fălcilor este 
zi1nţată, .pentru a împiedica rotirea materialului prins în cleşte. 

Cleştele patent sau combinat {fig. 43) este un cleşte universal cu fălci 
plate, avînd un ochi zi·mţat la interior; cleştele este folosit pentru prinde
rea, stringerea, îndoi-rea plăcilor, benzilor sau a barelor. Totodată, cu 
acest tip de cleşte se ·pot tăia benzi sau sirme, avî11d grosimi limitate. 

Pensa este folosită pentru prinderea pieselor mici. Ea poate fi ele 
tipul plat (fig. 44), rotund, ascuţit etc. 

Fig. 41. Cleşti de lndreptat şi ni
itult. 

Fig. 42. Cleşte de ţeavă. 



Fi,g; 43. Cleşte ,,patent'' .. Fi·g. 44. Pensă. 

Cleştii de perforat (fig. 45) sînt prevăzuţi' pe una din fălci cu poan
soanele 1, avind forme şi dimensiuni ·diferite. Cînd fălcile se închi·d, 
poansoanele intră în placa de oţel cu găuri 2 de pe cealaltă falcă a cleşte
lui, perforind materialul. 

Tot in această categorie intră şi cleştele preducea (fig. 46), cu care se 
pot tăia găuri ~au se pot scoate rondele de diametre diferite. Cleştele ar~ 
pe una din fălci placa 1, iar pe cealaltă capul rotitor 2, care permite adu
cerea în poziţie de tăiere a preducelei cu dimensiunea dorită. Materialul 
poate fi expt1lzat prin gaura pred11celei şi apoi ·prin gaura centrală a ca
pului rotitol'. 

Cleştele pentru creuzet (fig. 4 7) are fălcile îndoite, care permit prin
derea unui creuzet. La vîrf, fălcile sint .paralele, ca să poată fi. folosit şi 

la prinderea altor piese. 

· Cleştele de foc (fig. 48) serveşte la prinderea obiectelor încălzite. 

Acest cleşte poate fi ·cu făl<:i ascuţite sau rotunde sau după forma obiecte" 
lor care tre•buie int1·oduse sau scoase ·din foc. 

I 

Fig. 45. Cleşte de perforat. Fig. 46. Cleşte predu,. fjg. 47. Cleşte· Il)!nlru 
cea. creuzet. 

Fig. 48. Cleşte pentJ;'U fo~. 

6. DISPOZITI.VE PENTRU GAURIT 

ln giuvaergerie, găurirea se execută 'cu ajutorul burghielor, acţionate 
de dispozitive speciale. 

Prinde-rea burghiului se realizează cu ajutorul· mandrinei 1 (fig. 49) 
care are ·dpuă, trei sau patru fălci (bacuri). C-On·diţia unei ·bune mandrine 
este ca burghirul să fie pe.rfect in a11ul de rotaţie al acesteia. . 

St1ingerea ·bacurilor mandrinei se produce prin rotirea inelului. zim
ţat .2. Dispazitivul ide gău1it, 'poate fi acţionat în. mai n1ulte feluri. Asţfel, 
la unele dispozitive (fig. 49, a), mandrina cu burghiul este prinsă la capă
tul tijei 3, care are secţiunea pătrată .şi este răsucită .. Celălalt capăt al 
tijei 3.se sprijină în ciupenca de lemn 4, prevăzută ·CU lagărul 5, care per
mite rotirea liberă a tijei. Pe tijă se află bucşa 6. Intt'llcît forma, găurii 
bucşei 6 este tot pătrată, prin ·deplasarea ei fără rotire in lungul tijei 3, 
tija cu mandTina se rotesc. l'(Iişcarea de rotaţie astfel obţinută îşi schimbă 
sensul ori de cite ori se schimbă sensul de deplasare a ·bucşei. 

La unele dispozitive, rotaţia mand·rinei este independentă de sensul 
de deplasare a bucşei. 

Un alt sistem (fig. 49, b) este dispozitivul care are fixat imediat dea
supra 1nandrinei, pe aceeaşi tijă 3, un volant 4. Rotaţia .mandrinei se 
obţine prin deplasarea în sus şi în jos a VI-aversei 5 legată de capătul tijei 
prin coarda 6. În timpul rotaţiei, coarda se înfă'loară ·Pe tija de comandă 
a mandrinei într-un anumit sens. Apoi, prin apăsarea traversei, coarda· se 
desfăşoară'producir,d rotirea tţjei ln sens invers .. 

În afară de acestea, se mai foloseşte şi sistemul care aTe pe axul 3 
(fig. 49, c) al mandrinei. inelul cu şanţ 4. Rotirea cu .ajutorul arcuşului 5, 
'' cărui coardă 6 se înfăşoară ·pe inelul 4, formînd o singură spiră. 

• 
]tig. 49. Dispozitive de gâurit.; . 



ln afara acestor dispozitive se utilizează şi maşini ·'de găurit cu an
trenare manuală a mandrinei prin roţi dinţate precum şi maşini de găurit 
electrice. 

7. UTILAJUL PERSON.AL AL BIJUTIERULUI 
. . 

!11 afară de utilajul mare ·din atelierul de ,bijuterie care este folosit 
in colectiv, ·bijutierul trebuie să aibă utilaj .pe1•sonal. 
· . · Utilajul personal al lucrătorului bijutier se compune din : 

- 1nenghină mică ·.de banc, avînd lăţin1ea fălcilor de 50-W mm. 
. .\ceastă menghină \'a fi prevăzută cu dispozitiv rotativ ; . 

- ciocane de diferite forme şi materiale.; 
..:.... nicovală n1ică de banc (circa 2 kg), instalată pe un 'postament me-

talic sau fixată într-un calup de lemn ; 
- ferăstrău pentru metale şi pentru traforaj ; 
- buterole d<i dife1·ite din1ensiuni (cu deg<itare •pentru ambutisat) ; 
- u11 aparat de poansonat' şi d1ferite poansoane; 

. ·. :_ P<!USUl<l ŞÎ periuţe metalice şi de păr ; 
- cleşti de diverse forme şi <11ărimi ; 
- diferite pe11sete de oţel şi alamă ; 

· - brunişor (fig. 50). Acesta este O· sculă de oţel, cu virful în formă 
de fTunză de salcie, avînd muchiile rotunjit<!, cu car<i se freacă piesele, 
care trebuie lustruite sau polizate parţial. Se poat<i şterge astfel o linie 
trasă greşit ; . . · · 

- cabroane cu şmirghel, care sînt plăci dreptunghiulare de le111n, pe 
- a1·zător pentru sudare cu gaze, cu care se execută suduri loc<ile 

(şalimoul) ; · . · 
- foarfece de mină, de diferite mărimi şi fom1e ; 
- cărbune ignifugat-pent1•u sudrură ; -
- compas pentru măsurat grosimi ; 
- arzător pentru sudare cu gaze, cu care se execută suduri locale 

{şalimoul) ; 
- bec Bunsen sau Tec! u ; 
- aparat ·de găurit cu o serie completă de burghie şi freze ; . 
- dălţi de for1ne şi dimensiuni diferite (fig. 51). Pentru a putea fi 

utilizate în condiţii normale, dălţile trebuie să fie bine ascuţite. După 
formele •Pe car<i le au, ele se numesc onglete sau eşope. 

Ongletele sînt dălţi cu care se pot tăia şanţuri cu pereţi înclinaţi. 
Eşopele au tăişul drept şi sînt folosite pentru a tăia şanţuri cu. pereţii 

„. 
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P'ig. 52. Mînere pentru dălţi (a, b, c, d) . 

drepţi, profilul şanţului rezultat fiind pătrat sau ~reptunghiular. Sub ~uc 
mele de stickele sînt cunoscute dălţile care permit executarea şanţurilor 
cu profil semirotund. Toate dălţile sînt ex<icutate din oţel de cali~ate bui:ă 
şi trebuie să fie bine ascuţite şi călite. Ascuţirea brută se executa la poli
zor, iar cea .fină - pe piatră. Dălţile se fixează în ·minere de lemn, care 
au form<i diferite şi anum<i : rpairă (fig. 52, a), ciupercă (fig. 52, b), bilă sau 
ghiulea (fig. 52, c) şi ceapă {fig. 52, d). Fo~ma minerului la care se ata
şază dalta depinde de operaţia ce se <ixecută ; 

- echer Ide oţel ; · 
- alezoare de diferite diametre (de la 0,1 mm pină la 5-6 mm), fo-

losite pentru mărirea găurilor ; 
- menghine, de mină, de oţel sau de lemn. Acestea servesc pentru 

fixarea pieselor care nu pot fi ţinute în mină ; 
- ciocan de lipit ; 
- răzuitor {şabăr), este o sculă cu secţiunea triunghiulară, avind fe-

ţele scobite, cu muchiile şi virful foarte ascuţite. Se foloseşte la răzuire;i. 
suprafeţelor de matt'î"ial, la care nu se poate ajunge cu pila. Există răzui· 
toare drepte şi cul'bate, potrivite pentru diferite lucrări; . , 
- . - lampa de spirt {fig. 53) este folosită p<intru anumite operaţii care 

nu pot fi efectuate decit la flacăra de spirt, vaporii de alcool avînd un rol 
foarte important ; 

- pile de dif<irite forme şi dimensiuni ; 
- lupe de ceasornicar ; . 
- perucă p<intru sudat (fig. 54) ; este o ·pernă din sîrmă su-bţire de 

fier care serveşte ca suport pentru piesele ce se sudează. Peruca permite 
uniformizarea temperaturii în jurul piesei, ln timpul sudării ; 

Ti•. 53. Lampă de spirt. 

Fig. 54. Perucă pen
tru sudat. 



- pietre de ulei de diferite forme şi granuloz~tăţj" din c;are una_.ne
apărat trebuie să fie plată. Acestea servesc la ascuţirea· '' polizarea ta1şu-
lui sculelor ; · 

pensule mici ; 
ace de trasat, de diferite~rhărimi ; 
rigle de oţel; 
filiere.şi tarozi. -

- -~ . .. 
ll. DISPOZITIVE Df:: C;\LIBR.•\T, 

MASURAT SI COMP.-\.R,<\T , 

Pentru măsuI·area lungimilor, lăţimilor şi adînclmilor se utilizează 
sublerul. Grosi:mile se măsoară cu micrometrul (fig. 55) şi compasul de . . .. ' 

fl'"OSi;!,-~\;ru determinarea diametr\11\li găurilor mici se uti'1izează Cdli.
brele. A<::estea sint tije conice, dure, avînd toată lungfmea marcată cu ;e~ 
pere transversale. Diametrul găurii de 1năsurat este deteru:ri1nat de ad1n
cimea pînă la care poate intra calibrtil în· gaura respectivă. · · · 

Diametrele găurilor se pot •măsura Şi fără calibre, cu ~jut<frul ·unei 
tije conice necalibrate.· Aceasta se introduce în ·gaura, de masurat, se· rto
tează adîocimea pî11ă la care tija intră în gaură şi apoi, ·în dreptul rem
nului, se măsoară, cu un şubler sau ·micrometru, diametrul tijei ; acesta 
este egal cu diametrul găurii. ·· ' · 

Un alt fel de calibru este tribuletul. Cel rottind (fig: 56, ti) este folo
sit pentru inele, iar cel oval (fig. 56, b} pentru brăţărL Tribuletul pentru bră

0.01 ... ,,, o .. zs..,,.., 

Fig. 55. Micrometru. 

b 

_Fig. 56. Tribulete (a, I>). 

• 

ţări' este tu-bular, pentru ca ·să nu 
fie prea greu. · 

· Bala11ţa este fcJ!osită. pentrt1 
cîntăritea maferialelor şi a pie
selor. 

Balantele trebttie ·să· fie pre
' cise, iar man[j:lularea "lor trebuie 
efectuată cu nlultă grijă. Precizia 
măsurătorilor balanţei trebtiie ve
rificată periodic. 

Ci1ttarul portativ este folosit, 
în general, pentru comparat. .-\.
cesta este, alcătuit .dintr"o plrghie, 
avînd· agăţateo la capete două pla
ta11e uşoare, plate sau concave, fa
bricate dil1 celttloid sau material 
plastic. Pîrghia reazen1ă pe mu
chia u11ei p1·izme, care este fixată 
într-t1n suport cu cîrlig .• Ea este 
prevăzulă . Şi cu un -ac-- indicator, 
Cîntarul est~. în echilibru, atunci 
cînd acul indiqa tor este în cotori
denţii_ ~ un rej)er fil_cat pe supoJ:t. 
. Cţ"i1tarul pQltati-v:•nu are pre
cizie '.fli'i!ll.-mare·;: ,el este. totu~i 
foarte, }IlUlt utilizjlt,. deoare.ce. eslie 
simpl'i ~e ;rpanipulează uşoN;l-aste 
sensibil-.· 

MAŞINI UTILAJE ŞI INSTALA ŢII 
FOLOSITE JN BIJU1'EkIE 

A .. 1\ti\.'~iINI ŞI INSTALAŢII 

I. POLl/l,ARE.>\ 

Prelucrările de bijuterie implică o întreagă gamă de prelucrări me
canice pe o lnare diversitate de inateriale. Curăţarea t1nui material de ba
vurile care au rămas de la turnare, îndepă,FUţrea de pe suprafaţa .. lui a 
zgurelor şi oxizilor răn1ase ·după lipituri. tari._"~a\ tratamente termice, .. ·i:no
dificarea di.mensiunilor 11nei piese, îndepă1'tare~ adaosurilor dt'\.prelu
crare, confecţio11area şi ascuţirea sculeibr, realizai'ea unor suţ;lrafeţe:p)ane 
etc„ se execută <"urent în atelierele de idl~uberie. !n atest $ţap se utili.: 
zează polizoarele, iar ope•r:i\ia de preluc$re ,a pieselor la ·µ01izor se n,p„ 
meşte polizare. · 

a. Polizoare. Polizorul este o ma.şină-u111lfâf.l fixă sau. portâfNll;· cu 
ajutorul căreia se curăţă, se îndreaptă sau:se şiefuie9te .J.8Uprafaţa 'unei 
piese, 

.. În at-elie.rul de scu.lărie .este utilizat în special ,pentru ascuţirea. unel
telor (dălţi, po11soane, •punctatoare, ace ,de trasat, răzuitoare sau scule pen
tru· cizelare). Organul principal de lucru al polizorului este un. disc con
stituit din ,granule de materiâle dure, legate int1'e ele prin li:intt1l• cu care 
sînt amestecate. Acest disc se numeşte piat1·ă de polizor sau piatră abra
zivă. 

Deşi polizarea este asemă11ătoare pilirii, 11u toate operaţiile de pilire 
pot fi executate la~polizor. ln schimb, .din1ensit1nile pieselor se pot i:ecluce 
la polizor uşor şi rapid. 

După felul acţionării, polizoarele sînt manuale sau electrice. La <:J:itc 
du! lor, aceste două categorii se .pot împărţi într-un mare nun1ăr de ·tij:>url 
diferite, şi anume : polizoare de banc, polizoare de mină (portative), poli
zoare cu viteză reglabilă, polizoare cu una şi tu două ,pietre etc. 

Polizorul de mină (fig. 57) este alcătuit din piatra 1, care p1imeşte 
mişcarea de la ma11ivela,2, printr-un sistem -de roţi dinţate -ce realizează 
o multiplicare a turaţiei. Dispozitivul de prindere 3 dă posibilitatea· .(:a 
polizorul să .poată fi fixat la o masă sa-u la .un banc .de lucru. 

. Poli.zoa1:ele acţionate· 1ncinu3.I sint · inco111ode, ·d-roa1·ece- U11a din 111ilni 
este iii' permanenţă ocupa'tă cu învîrti1·ea manivelei ; din a-ceastă 'cauză, 
ele sînt' foarte rar folosite în locurile unde există curent erectti(', 

·' În atelierele de bijuterie, cele· ·mai utilizate ·pblizoare sînt cele etec
trice, cu viteză i·eglabilă, de tip ,,denta:t''. 

Polizorul electric (fig. 58) este •acţionat de motorul electric 1 / Pie
.t~.U. 2 se m<lntează la ambele capete ale axului motorul ul; di11 eate cau2ă 
"e J:l;Ume&J -polizoare duble. Turaţia· pietrelor este•de 2 ·700~3 -OOO -rot/mi11. 
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Fig. 57~ Polizor de mină. Fig. 58. Polizor electric du
blu. 

Fig. 59. Pietre de polizor. 

ln general, turaţia polizoarelor electrice nu poate depăşi 3 OOO 
rot/min. Limitarea turaţiei este o condiţie foarte importantă, deoarece 
prin depăşirea turaţiei 1naxime ·pentru care sînt construite pietrele se 
pot produce accidente ·prin spargerea lor datorită forţei centrifuge. 

Tot atît de important în prevenirea accidentelor este şi sensul file
telor piuliţelor care string flaruiele de blocare ale pietrelor ; sensul aces
tora trebuie să fie astfel incit, în timpul rotirii pietrei, piuliţa să se 
strîngă. In acest .scop, la polizorul cu două pietre axul are la un capăt 
filetul pe dreapta, iar la celălalt capăt pe stînga. 

Polizorul trebuie să fie prevăzut cu apărătoare de protecţie la fie
care piatră pe trei sferturi din periferia acesteia. 

Lucrul la polizor nu se poate executa fără ochelari -de protecţie. 
Polizoarele utilizate în prelucrările de bijuterie sînt prevăzute cu 

dispozitive de aspirat şi reţinut praful în filtre ; acestea ·pentru a nu se 
inhala pulberile 1netalice şi praful provenit din piatra de polizor şi pentru 
a se putea recupera metalul preţios din pulbm-ea provenită din polizare. 

în aceste ateliere se folosesc, de obicei, două polizoare, din care unul 
pentru prelucrarea sculelor şi a materialelor feroase, iar altul pentru me
talele preţioase, a căror pulbere trebuie recuperată. 

b. Alegerea pietrelor de polizor. Pietrele de polizor (fig. 59) se fabrică 
în diverse forme, cu diferite diametre şi grosimi. Ele se deosebesc după 
granulozitate, adică fineţea granulelor componente şi duritate, care, ·la 

rindul ei, este dată de dw-ltatea granulei şi a liantului. Pietrele de poli-
zor sînt.deflnlte în STAS după cum urmează : · 

fFoarte moale 
., _. 

' 
Grupa de duritate }foale )lljlocle TOre Foarte tare 

- --
--

Gradul de duritate E. F, G H, J; J, K L, }I, N, O P, Q, R, S. T, U, V, Z 

Slml!Olhu<a •llu•lutll pleh'elor abrazive 

Structura Foarte Deasă I Cu desime Rarii Foarte· - Poroasi ' -
deasll mijlocie rară 

Simbol • o; 1 2; 3 4 j 5; 6 7· 8 g j 10 - 11; 12 
' - -- • 

De exemplu, o piatra de polizor indicată prin (N3) are duritatea 
mijlocie şi granulozitatea fină. Turaţia pietrei de palizor este lnSC'l'isă pe 
etic,heta pietrei şi trebuie să fle respectată cu stricteţe şi nu trebuie de" 
păşită. Turaţia indicată este în general cea maxknă şi este în funcţie de 
diametrul pietrei şi de natura liantului. · 

O tu-raţie mal mică decit cea presc1isă produce uzarea prematurii a 
pietrei ; turaţia prea mare poate provoca spargerea acesteia, şi deci :acci
dente foarte grave. 

In gluvaergerie se fo1osesc frecvent pietrele cu liant ceramiJC deoa
rece suportă încălzirea in timpul lucrului şi nu sint afectate de apa sau 
de lichidul •de răcire. Pietrele de polizor cu lianţi organici cum sînt ba
chelita, vulcanita, şelacul stnt mai elastice, suportă mai uşor şocurile, în 
schimb au o rezistenţă redusă la temperaturi înalte şi nu permit răcit-ea 
ci1 lichide de răcire. 

c. Executarea polizirii. Inainte de -pornirea polizorului trebuie să se 
verifice_ dacă acesta este în perfectă stare de funeţionare. 1n cazul ln care 
polizorul este acţionat elect„ic, carcasa şi părţile metalice trebuie să fie 
legate la pămlnt pentru a se evita posibilităţile de electrocutare. 

Polizorul trebuie să fie bine fixat pe postament sau pe banc, iar pie
trele să nu fie crăpate, defecte, necentrate sau slab strinse, în care caz 
se pot produce accidente grave prin spargerea şi sărirea pietrei. _ 

Corpul lucrătorului care execută polizarea nu trebuie să se afle în 
planul de rotire al pietrei, ci totdeauna lateral. 

Piesa care se prelucrează se reazemă de sup<irtui special al polizo
rului şi se presează C'ătre piatra de .polizor ; !n acest fel, în timpul l_ucru
lui, contactul piesei cu piatra este permanent şi piesa nu vibrează. 

Deoarece piesa se încălzeşte prin polizare, ea va fi răcită în apă ; in 
acest scop este bine ca, in apropierea .polizorului, să se găsească ·un vas 
cu apă curată. -

Piatra se va stringe pe axul polizorului prin două flanşe metalice, 
perfect plane, cu degaja!!'e la centru a grosimii pe faţa flanşei dinspre 
piatră (fig. 60). Piatra se ·va stringe cu ajutorul flanşelor ·prin intemie
diul uner garnituri sau şaibe din plumb, Pt'efPa!l sau carton cu o grosime 
de aproximativ 0,5 mm. 

„ -
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Fili. 60. Montarea pietrei de polizor .. 

Piatra trebuie să fie perfect cen
trată, astfel incit să nu bată radial şi 
să se ·rotească într-un plan perfect 
perpendicular :pe axul polizorului. 

Piatra trebuie controlată· '!nainte 
de montare şi apoi periodic in tim
.pul funcţionării. Cu această ocazie se 
constată dacă ea .prezintă .crăpături, 
nu are fisuri sau· ·porţîuni sărite. Pie
trele cu astfel de de<fecte nu ·se vor 
utiliza. 

· ' Un iiieseriaŞ e<CI>e~entat _ îşi 
poate da uşor seama dacă o piatră 
este crăpată; în care caz dacă este 

· ciocănită uşor, sună a „dogit". . 
Muncitorul cai·e co11stată că o .piatră de polizor este descentrată sau 

c.răpată, îi este interzis să lucreze cu ea şi are obligaţia· să ··blocheze func
ţionarea polizorului sau să pună o etichetă de avertizare · pină la i·emedie-
rea defectului. ' 

Fineţea '()ietrei alese ,deyindj! de fineţea lucrului care trebuie execu
tat la polizor. Cu cit o piatră va: avea o granulaţie mai mai:e cu atit su
prafaţa polizată va fi mai rugoasă. "Pe de altă parte o piatră prea fină 
„nu are spor" ~ică trebuie să se consume prea. muit. timp'.pentru înlă-
turarea .adaosului de prelucr11re. . · · . . · 

De asemenea alegerea durităţii 'pietrei este foarte in:l.portantă. Cu cît 
o piatră are o duritate mai mare cu atit se va „imbîcsi" ~i repede datjj 
se ~~r ... Poliz~ materiale moi.,. Această îmbicsire însemnează ulllplerea · in
terst1ţ11lor dintre granulel1;> abrazive, cu material care rămine pe loc şi în 
foarte _scurt ti·?'P• piatra ni.i mai polize~ sau cum se mai spune, piatra 
nu ;ma! „'!Iuşca", produ_cîndu-s7 în acelaşi timp frecări atît.Qe importante, 
incit ~i. piatra, d_ar mai . al<;s piesa de polizat se încălzeşte· 'Pl!flte măsură, 
dator1~a faptului că energia de aşchiere se transformă i11 întregime in 
încălzire prin frecare. · · · · 

Pentru ·materiale. moi se vor utiliza pietre de ·~Iizor cu ·durita~ mică 
iar pentiru materiale dure,· pietre cu duritate mare. Fac eiroepţie de 1~ 
a~~•tă regulă, materialul „Widia", „stelitele" în genera•! şi materialele 
similare .care sint ~abriaate din •pi.liberi; prin procedeul metaloceramic şi 
c~1'l! deşi au o duritate foa~·te mare, nu se pot fasona şi ascuţi decît pe 
pietre speciale moi. . · . · , · 

Motorul de acţionare a polizorului electric este in general asinCron în 
„colivie" sau cu turaţie variabilă limitată, de tipul fa·brlcat tn ţara noastră. 

~u este 1·ecoman?abil să se f9l~aseă pentru acţionarea polizorului 
electric un motor serie-colector, care se „ambalează" la mersul în. gol şi 
îşi măreşte turaţia peste măsură, ' . . . . . 

,La pol.izoar~le el~tri~ duble se.„ aleg şi se. montează ~ele două pietre 
cu fineţe Şl duntate difente, penţru a putea acoperi o. gamă alt ml!i largă 
de lucrări. ln ti·mpul lucrului la polizor nu trebuie să se stea niciodată în 
planu_I d~ ·rotaţi~ al_pie~ei ci în. afara acestuia şi deşi piesa de polizat 
ţrebwe ţi!'ută .bine in mină, pentru a nu fi antrenată de 'l'oti.rea pietrei, 
nu trebuie !!;păsat br.usc sau prea tare nici radial nici lateral pe pia.tră. 

Şo~uril~ diunează pietrei, apăsarea radială 'Pl'Onunţată fncă.he11w prea 
mult piesa, iar apăsarea puternică lateral poate sparge piatra.·. · 

. „ 

Cînd se fasonează scule, este indicat să se utilizeze suporturi speciale 
pe care se reazemă piesa în timpul polizării. In oazul •burghielor, aceste 
suporturi au un jgheab, care menţine scula într-o poziţie fixă, astfel în
clinată faţă de •piatră încît prin ascuţire ·unghiul la vîrf al burghiului să 
fie de 120°. . 

Pentru ca piatra să nu se uzeze anormal şi să nu se producă şanţut-1 
în ea, piesa se deplasează lateral pe toată grosimea pietrei ; în acest fel, 
piatra se va uza uniform. 

Dacă se prelucrează ,materiale preţioase, pulberea care rezultă din 
polizare trebuie să fie condusă prin dispozitivul de aspiraţie, către 1iltrul 
de reţinere. 

d. Operaţii executate pentru deprinderea lucrului la polizor. Bijutie
rul trebuie să cunoască temeinic operaţiile de prelucrare ale diverselor 
materiale la polizor. Comportarea la ]J<Jlizare a materialelor utilizate în 
lucrările .de bijuterie este foarte diferită. 

Pentru început se recomandă să se polizeze bucăţi ,de bară, de ta·blă şi de 
sîrmă, din fier moale, o~el, alamă, cupru, aluminiu, lemn şi ,material plas
tic, urmărindu-se modul cum se com]JQrtă aceste materiale în timpul po
liză1·ii, fără a se u·1~mări obţinerea unei forme sau a unui an·umit profil. 
1n timpul polizării se va urunări să nu se schimbe culoarea la metalele 
feroase din: cauza încălzirii piesei,. în care caz metalul îşi schimbă struc
tura, în general decălindu-se. Aceste situaţii pot fi evitate prin răcirea 
pieselor la momentul oportun. · . 

Se vor executa ,apoi suprafeţe drepte, plane şi curbe pe lungimi din 
ce în ce mai mari începînd de exemplu de la un centimetru şi ajungînrl 
pînă la zece centimetri. ln scopul executării acestor exerciţii se vor utiliza 
bucăţi de bară de fier de 50X10Xl0 mm şi 12Xl0Xl0 man, deci avînd 
secţiunea pătrată şi bară de fier rotundă cu diametrul de 6 mm şi lungi-
mea de 50 mm. . 

1) Se vor executa polizăo·i de feţe drepte în capetele barelor. 
. .2) ·Se vor •executa ascuţir; conice la oapeWle barelor, in unghiuri de 

60 ş1 120°, atît la bare cu secţiune •pătrată cit şi la cele cu secţiune rotundă. 
3) Pe barele cu lungimea de 50 mm, se vor executa 1pe o lungime. de 

20 mm, de la capetele barffior ,pătrate, secţiuni circulare, semici1'Culare şi 
hexag9,nale, iar la barele r.otull!de pe aceeaşi lungime, secţiuni pătrate, 
hexagonale şi triung,hiulare. Pe capetele •bine îndreptate ale .barelor, se 
vor trasa în prealabil profilele secţiunilor ce trebuie obţinute. · 

4) Se vor face exerciţii de planare a suprafeţelor laterale la bucăţile 
de bară cu secţiune pătrată, cu lungimea de 12 mm. 

Lucrările se vor executa sub directa şi stricta supraveghere a mais-
trului sau şefului de lucrări. . 

2. 'MIJLOACE DE ŞLEFUIRE !N LUCRARILE 
DE BIJUTERIE 

Şlefci.!r~il. este prelucrarea prin frecare a suprafeţei unui corp din• 
tr-un material dur, pentru a o netezi sau lustrui. · · 

In general, operaţia de şlefui•re se execută pe maşini. După forma su
prafeţelor ce se prelucrează, se deosebesc două feluri de maşini : maşini 
de şlefuit plan şi maşini de şlefuit rotund (interior sau 'exterior). · · 

Aceste maşini se utilizează Ia lucrările în mare· serie în special in 
atelierele şi unităţile mari. ln atelierele mm;., şlefuirea .~ realizează ou 
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t ajutorul unor discuri (şai!be) care se montează 
pe axul unui motor electric avînd 3 OOO rot/min. 
Şaibele folosite la lustruire pot fi : din pîslă 
îmbi,bată cu diferite paste de şlefuit, din slrmă, 
din bumbac, din cîrpe, din păr sau chiar din 
puf. In timpul lucrului, .piesele care se şlefuiesc 
sînt ţinute cu mina. 

La producţia în serie mare a bijuteriilor se 
foloseşte şi şlefuirea în tobă. 

Toba (fig. ul) este alcătuită din cilindrul me
talic 1 cu axul orizontal, care se poate roti cu 
o turaiie mică (10-50 rot/min). Piesele se in-

Flg. 61. Tobă de şlefuire. traduc în tobă prin gura cu capac 2, împreună 
cu bile si ace de oţel. Greutatea ·bilelor şi a ace-, 

lor trebuie să fie în total cu cel puţin 25•/0 mai n1are decît greutatea 
pieselor de şlefuit, dar fiecare bilă şi ac în parte 11u :ra 'fi mai grea ":;iecît 
cea mai ,mică piesă. Totodată, în tobă se intrClduce ş1 o soluţie de sapui1 
în apă sau un amestec vîs<·os de oxid de crom şi apă. 

Toba este prevăzută în interior cu o serie de plăci longitudinale car_e, 
în timpul invîrtirii tobei, obligă intreg11l conţinut să •Se rostogolească '': 
salturi, lmpiedicîndu-1 să alunece pe pereţii tobei. ~ivelul. amestecul.u1 
vîscos trebuie să depăşea'leă puţin nivelul întregului conţinut metalic. 

La terminarea operaţiei de şlefuire, conţinutul tobei se goleşte într-o 
sită, se spală, apoi se separă bijuteriile de bile şi ace şi, după ce se spală 
din nou, se usucă în rumeguş de le·mn. 

3. L.'\MJNOARE 

Laminarea este operaţia .prin care se modifică forma unui material 
printr-o .presare continuă la trecerea printre doi cilindri cu axe paralele, 
care se ,rotesc în sens invers. Această operaţie se execută cu laminorul. 

Organele de lucru ale laminorului (fig. 62) sînt cei doi cilindri (val
ţuri) orizontali 1. Lagărele acestora sînt montate în batiul 2 al maşinii. 
Mişcarea se obţine cu ajutorul manivelei 3, la acţionarea manuală sau 
printr-un angrenaj şi o roată de cu-
rea la acţionarea mecanică. 

Manivela este montată pe axul 
unuia din cilindri. Mişcarea se trans
mite la cel de-al doilea cilindru, prin 
intermediul angrenajului cu roţi din
ţate 4 şi 5. Cele două roţi ale angre
najului au acelaşi număr 'de dinţi, 
aşa incit valţurile se rotesc cu tura
ţii egale ; mişcarea unuia în raport 
cu celălalt este însă în sens contrar. 2 

Pentru ca laminorul să poată 
prelucra materiale de grosimi dife
rite, distanţa dintre valţuri poate fi 
modificată după nevoie, prin depla-
sarea valţului superior. Această de- FI11. 02. Laminor.· 

.... 

• 1--~~-.~--~~~-1. 
• • 

cFig, 03. Banc de tras, 

plasai:e se realizează prin acţionarea pirghiei 6, de la care mişcarea se 
transmite, prin intermediul roţilor dinţate 7-9, la axele filetate 10 şi 11. 
In acest fel, cilindrul superior se deplasează egal şi simultan la ambele 
capete. Lagărele cilindrului superior se deplasează între două glisiere, 
aşezate vertical in pereţii batiului maişinii. 

Există şi alte tipuri de laminoare la care lagăTele pot fi acţionate se
parat ; astfel, axul cilindrului de sus poate lua o poziţie înclinată faţă de 
axul cilindrului de jos, permiţind .prelucrarea unei 'benzi eare capătă un 
profil trapezoidal (în pană). 

Majoritatea cilindrilor de laminor sint executaţi din oţel-crom-nichel 
şi au suprafaţa exterioară netedă. Pentru plăci sau table, valţurile tre
buie să fie perfect cilindrice. Prin laminare, materialul se subţiază, se 
lăţeşte şi, în acelaşi timp, se lungeşte. 

Pentru laminarea barelor, cilindrii sînt prevăzuţi cu şanţuri avînd 
profilul care trebuie obţinut prin laminare. Pent'l'U laminarea barelor ro
tunde, şanţurile fiecărui cilindru au .profilul semirotund. Pe cilindri sint 
executate mai multe canelu,ri avind dimen.~luni din ce în ce mai mici, 
astfel incit, prin laminai·e succesivă, se poate obţine diametrul dorit. 

Foarte mult folosit în atelierul de bijuterie este şi bancul de tras, cu 
ajutorul căruia se subţiază la rece, fără pierdere de material, bare sau 
sîrme groase (fig. 63). Ban<:!ul se compune din postamentul 1, pe care este 
montat şasiul 2, din bare de oţel profilat. La unul din capetele şasiului 
se află filiera 3, prin care este trecută sîrma ce trebuie subţiată. 

Capătul sirmei ·este prins în men,g,hina 4, care se poate deplasa tn 
lungul şasiului 2. Menghina este antrenată de lanţul 5, care primeşte miş
carea de la manivela 6 prin intermediul angrenajului cu roţi dinţate 7 şi 8. 

Pentru obţinerea diametrului sau a profilului dorit, sîrma este trasă 
succesiv prin filiere avînd diametre sau profile din ce în ce mai mici. 

4. PRESE 

Presele fac parte din utilajul necesar oricărui atelier de bijuterie. 
Ele trebuie să fie coreşpunzătoare ca ITIArime, forţă şi precizie, lucrărilor 
care se execută în aceste ateliere. Din P\lnctul de vedere al acţionării, 
presele pot. fi : manuale sau mecanice ; acestea din unnă sint utilizate în 
general pentru lucrările ln serie. Din punctul de vedere .ai tipului se deo-

.u 
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Fig. 6-l. Prese. 

s~~ preSe cu l}Urub, prese cu pedală, prese cu excentric şi prese cu 
fricţiune. . . . · ..... .... ·-·- .. '. . .. 

La P,.esa cu şurub (fig. 64, a). armătura sup!!rioară 1, se poate depl_a.~a 
în lungul -coloanelor 2, care aloătuiesc corpul .presei. Deplasarea se face cu 
şurubul .3„sub acţiunea roţii de n1anev·ră .4. Armătura inferioară 5 'a. pre-
sei es.te .. ţixa · . . • . . '· - . . . · . . . 

Sculele necesare prelucrării (pon8oane, plăci cu găuri, matriţe. etc.}° 
se fixea,ză la cele doµă 1ţrmături ale presei, prin intermediul.unor şurl!huri. 

·. ·· · La presa cu pe.dală (fig. 64, b), ·deplasa1;ea .a!'ffiăturii ~uj,erioare 1 ~e 
reallzeaiă prin acţiona;·ea pîrghiel. 2, <:are se roteşte în ju,rul axului ;i, 
atunci Mnd se apasă cu piciorul pe pedala 4. Avant1ţjul acestui tip !le 
presă este.că lucrătorul are mi~nile libere în timpul lucrului. · · · 
. . . Acţionarea pres~i cu. excentric .(fig. 64, -c) se obţine prin. roti;·~a !liş
cului 1,. în care este montat eJCCentricul 2. Arn1ătura superfoară 3 a. pre" 
sei este legată, prin intermediul tijei 4, de excentricul 2 şi poate aluneca 
în lungul glisierei Ş. · . . . · 

' Presp.. cu fricţiune (fig, 64, d) este ,asemănătoare :Cu cea cu şurub, Şu
rubul.I fi~nd acţio~at, în acest caz, prin intermediul discui·ilor ,2 :şi 3. 
. „ Co1:1d1ţîile pe care trebuie, să le. în.deplinească· o presă sînt : uşuririţă 
cie man1pul~,_robusteţe, •perpendicularit;ite perfectă între masa presei şl 
direcţia f\)rţei cie p1·esare, posibilitatea de intrQ<i.ucere comodă a miiteria
l~lui înh"!l a!1lllăturile presei _şi po!iibili-tatea de schlm•bare uşoară şi ra-
pidă a, sculelor de presare. · · 

. ' 

' ' 

· · 5. INSTALAŢIA PENTRU SABLARE 
: . ·. . „ . 

Curăţirea suprafeţelor unei piese, cu ajutorul nisipului aruncat cu 
viteză mar~ asupra ei, se numeşte .sa!blal'e. Prin sablare, suprafeţele pie
selor capătă un aspect mat. 

„ Instalaţia pe11b'u sablare (fig. 65) se compune din recipientul 1, în 
~re se introdliee nisip de cuarţ cernut, fără praf şi mai ales binţ uscaţ. 
N1si·pul se poate scurge· pe .Ja: partea inferioară a i'ecipientullli ln conducta 
de: adu•cţiune 2; pi'in ca·re circulă aer comprimat la presiune .joasă. · · · · 
-' ,_.·Aentl antrerteazâ grăunţele de nis1p căzute 111" conducta de ad~ţitnie 
şi 11! t>Olirtă 1linA- bi c:luza ~. oe mei, nisip{!! este·prelucrat die lll!f'll} iloin!.. 

„ 

prl11iat · de înaltă presiune 
sosit prin conducta 3 şi pro-

. 

. . 

. . . . ·Aer 

· - comprimat 
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iectat în camera <;le sablare 1 .. 
Aceasta ·este în general o cu- .. 
tie paralelipipedică, cu o fe
:r.eastră. pe unde se .. poate . 
Jllivi înăuntru în timpul lu~ 
cr.ului. , Camera qe. sablare 
este prevăzută şi cu o uşiţă, 
pe unde se introduc piesele, 
şi cu două or11icil, la care 
slnt racordate două mănuşi 
de cauciuc 5, în care lucrăto
rul introduce miinile pentru 
a putea apuca şi răsuci pie
sele, astfel incit. sablarea 'să 
se execute uniform. Pe fun
dul cutiei există o sită-gră- . ;A;•c~. 5::: 
tar 6, pe care cade ni.•ipul " 

,-.·.-.... :· .. · ••• ;·.·.·.-.··.•.": ••· „.-:: : . 

separindu-8e de aerul care l-a ' .Fig. S5. insia~ţie pentru sablare cscl.emă) .. 
antrenat. . „. ' · ·- · · · '' · · '· ; · · ' 

: · N:~pul ti:ecut iprln sita"gr~tar este s~r;it de . praf şi . e;;te rţinţroc)1,1S 
'!11:ec1p1en!ul l. Acea~tă operaţ1e ... se poate e11;ecuta fie manual, fie aulo.m.a.t 
(\n 1nstalaţ1lle ,perfecţionate). . · · · · 

. ~entru ca sablarea Să poată fi U111llărită în. bune ro[\'liiţii, interl.ortJ 
cuti!l!,•de sabla.teste prevăzut ctţ o instalaţie •de ilumin'at 7. · · · · 
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. . .~an,cp,rt.le.ţl!!ntr:u .bijutie1i sint. e~~tate din lemn de ~e~ţă tare.itn 
general din ţag), P.~văzute. cu. doua p1nă la ~e locuri de lucru, ~parti;. 
za te de-a. lungul la,tur!lor mesei.. · · · · · · · 

. • ~~rul loc ~„n:iµncă tl &>respunde o srobit.ură s~icl:rclil~ (fig. 66), 
adinca de 15-25 cm, care are de o parte şi, de alta două ~eml)l;ori l 
pentru coate, Sub aceste rezemători se fixează un _şorţ de piele_care· aci>~ 
~ră genunchii lucr~torului şl .reţine piliturilti şi pulberile de meţale pe 
ţi~e care cad în timpul lucrului, pentru a putea fi apoi recuperate. in 
zruilocul fiecărei scobituri este fixată pana de 'lemn 2, cate' serveşte lu
crătorului pentru rezemarea obiectului pe. care 'îl lucrează. Sub i-ezemă
toarea din dreapta a fiecărui loc de muncă este fixat suportuţ_ ci;ind~i 

. de gaz, la care fiecare lucrălQJ-: îŞi raebi'~ 
dează arzătorul pentru lipire. '· · · . · ·· 

„ .. 

.,. . .._ Banc -de 1Ucru P•nlru 
bijuterii. 

. · Suprafaţa. ilenculul treq)1ie să fle 
foarte bine lustruită sau să fie acoperită cu 
••• L>~ de • '• .......,. zinc. . . 

De o parte şi de· ·alta a fiecirui loc de 
lucru, sub rezemătorile de coatet ~ găsesc 
sertare, tn, care se depozitea:>i\. s,culele ll~ 
.cesare hl'sldut. . „ · 

„ 



Uneori, bancul este completat, in mijlocul şi pe toată lungimea lui, 
cu o mică panoplie de scule. · 

Alteori, panoplia de scule se găseşte imediat in spatele lucrătorului, 
în aşa fel îneît acesta să-şi poată lua sculele necesare, fără a fi obligat să 
se ridice de pe scaun. 

Bancul este prevăzut •cu prize necesare pentru alimentarea cu ener
gie electrică a diferitelor aparate electrice folosite pentru lucru (ciocane 
electrice de lipit, plite electrice, foarfece electrice, maşini de sudat prin' 
puncte, maşini de nituit şi dălţi electrice etc.). 

In cazul în care se utilizează şi scule funcţionind cu aer comprimat, 
alături de conducta de gaz este fixat şi robinetul conductei de aer com
primat. 

B. UTILAJE FOLOSITE lN BIJUTERIE 

1. UT!L.<\JE FOLOSITE L/I. TOPIRE 
Pentru topirea metalelor se folosesc : creuzetul, portcreuzetul, cleştii 

şi sistemul de încălzire. 
Creuzetele (fig. 67) sint executate, de obicei, din grafit, au diverse 

mărimi şi se utilizează la topirea metalelor pure sau cu un conţinut mic 
de corpuri străine. Ele nu se pot utiliza atun<'i cînd metalul care se to
peşte are nevoie de materiale ·de adaos (fondanţi sau dezoxidanţi), deoa
rece acestea atacă grafitul creuzetului. 

Pentru topirile oxidante se folosesc creuzete ·din pămînt ars, şamotă, 
porţelan etc. 

Creuzetele trebuie încălzite şi răcile treptat, deoarece pot crăpa la 
schimbarea •bruscă a tem,peraturii. 

Portcreuzetul este 11n su,po1't pe care se aşază o placă <lin material re
fractar şi pe care se sprijină creuzetul. Pentru uniformizarea temperatu
rii, de jur împrejurul creuzetului se aşază •cărămizi refractare. 

La operaţiile de topire sint folosite următoarele tipuri de cleşti: 
- cleştele cu virfurile scurte şi îndoite şi cu minerele lungi (fig. 68, a), 

cu care se apucă creuzetul de margine ; 
- cleştele cu ciocurile îndoite şi minere lungi {fig. 68, b), cu care 

creuzetul ·Poate fi apucat de jur împrejur. Folosind acest cleşte, nu se 
riscă ruperea buzei creuzetului, care este destul de fragilă ; 

- cleştele cu ciocurile scurte şi drepte (fig. 68, c), folosit pentru 
manipularea .barelor sau a lingourilor. 

.mu;n 

Fili. 67. Creu
zet. 

2. 'rOPIREA 

, a. Topirea prin încălzire cu arzătorul. Topirea este 
operaţia prin care un corp solid este adus în stare lichidă, 
prin încălzire. Temperatura la care se produce topirea di
feră de la material la material. 

In prelucrările de bijuterie, topirea se poate realiza :. 
- prin încălzire cu arzătorul, la forjă sau pe vatrij, ; 
- prin incilzire în cuptor. · ' 

-

fig. 68. Cleşti folosiţi pentru topire. 

ln primul caz, 1naterialul se încălzeşte direct de la flacăra unui ar
zător ·care este alimentat fie cu acetilenă şi oxigen (flacără oxiacetilenică), 
fie cu hidrogen şi oxigen (flacără oxihidrică), sau cu gaz metan (sau bu
tan) şi oxigen. 

l\1aterialul de topit se introduce într-un creuzet a cărui mărime şi 
formă corespunde cu cea a lingoul11i care trebuie obţinut. Asupra mate
rialului solid din creuzet se dirijează flacăra arzătorului şi se menţine in 
această ,poziţie, pînă cînd întreaga masă a materialului din creuzet se li
chefiază. 

La acest procedeu, reglarea flacării arzătorului în timpul topirii ma
terialului este deosebit de importantă. La început, flacăra trebuie să fie 
moderată .şi, numai după •ce începe topirea, se poate regla arzătorul pen
tru o flacără mai cal<lă. O flacără prea puternică la începutul topirii 
poate să producă împroşcarea materialului topit, şi deci risipirea lui. 

Reglarea flacării se obţine prin acţionarea robinetelor de acetilenă 
şi oxigen ale arzătorului. l\Iărindu-se cantitatea de oxigen, flacăra se 
scurtează, capătă o culoare albastră şi temperatura n1ai ridicată. 

b. Topirea la forjă sau pe vatră. O topire n1ult mai lentă decî't cea 
cu arzătorul din care rezultă o cantitate mai mică de oxizi, se obţine in 
creuzet, la un foc de cănbuni {cocs). 

Focul se face pe o vatră sau la o forjă şi este menţinut şi activat 
printr-un curent de aer care se obţine cu ajutorul unei instalaţii acţio
nate mecanic sau manual. Pe vatră, în mijlocul cărbunilor, se aşază un 
disc de material refractar, ·care serveşte ca suport ·pentru creuzet. Creu
zetul trebuie să fie controlat să nu aibă crăpături şi, înainte de introdu
cerea materialului, se acoperă in interior cu un amestec compus din o 
parte carbonat de sodiu (sodă <le rufe) şi patru părţi borax; .acesta. im
piedică arderea metalului topit la pereţii creuzetului. 
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·lncălzirea se face .progresiv, activîndu-se focul treptat, pînă cînd în
'.treagii cantitate de material din creuzet se topeşte şi •pînă cînd se obţine 
fiuiditatea dorită. Apoi, materialul topit este turnat în forme sau in lin-
gotiere. · · 

c. Topitea în cuptoare. Pentru î11călzirea 111aterialelor in vederea to
pirii, alierii, lipirii dure sau traliamentelor tenmice, se folosesc cuptoare 
care, de obicei, sînt mici. Un astfel de cuptor este o construcţie paraleli
pipedică avînd pereţii de cărămidă refractară, căptuşiţi in exterior Cl\l o 
manta de tablă. 

Vatra 1 este încălzită direct sau în.direct, cu : cărbuni, petrol, moto
rină, ·păcură, 'gaze sau electric. În timpul lucrului, ·cuptorul se închide cu 
uşa 2, căptuşită cu cărămidă refractară. De obicei, uşa cuptorului are un 
orificiu protejat cu mică colorată sau transparentă, numit vizetă, prin care 
se poate urmări mersul operaţiei chiar cînd uşa este închisă. Cuptoarele 
care utilizează cocsul pot fi fixe sau portative. 

Cuptoarele fixe (fig. G9) au trei con1parti•mente distincte, şi anume : 
vatra 1, cenuşarul 2 şi coşul 3. Vatra are forma rotulildă, pătrată sa11 
dreptunghiulară şi este căptuşită cu cărămizi refractare, im:binate şi li
pi te cu praf de şamotă. · · ··: 

Vatra este despărţită de cenuşar prin grătarul de fontă 4. Bolta de 
deasupra vetrei dirijează aerul cald şi fumul către coş. ' 

Cuptoarele portative sînt tot din cărămizi refractare, dar au dimen
siuni mai mici. În bijuterie sînt utilizate în special pentru recuperarea 
deşeurilor de .pu}beri şi a particulelor căzute de la prelucrări. 

Pentru încălzire, ele utilizează gazul metan sau energia electrică. 

Cuptoarele cu gaz se construiesc pentru capacităţi de 1 pînă la 3 kg 
şi permit să se atingă o temperatură de 1 500-1 700°C. Cuptorul (fig. 70) 
este 1căptuşi't 'în interio1· cu că·rămizi refracta1·e, iar în exterior 1cu o că.
maşă de tablă groasă. Î11tre cele două căptuşeli este introdus un izolant 
termic, astfel încît, atunci cînd în cuptor se realizează temperatura ma
ximă, temperatura cămăşii de tablă să nu depăiŞească 60-70"C. In inte.
riorul cuptorului se aşază creuzetul. Flacăra cuprinde creuzetul pe toate 
părţile, realizînd încălzirea uniformă a acestuia. 

Capacul cuptorului este prevăzut cu patru role, cu care se poate de
plasa pe două şine fixate pe partea superioară a cuptorului. In mijlocul 

Fig. 69. Cuptor fix cu căr
buni. 

Fig. 70. Cuptor mic cu gaz. Fig. 71. cuPtor-lingoti
erJL: . . 

o 

= 

Fig. 72. Cuptor elec- Fig. 73. Cuptor cu reglaj au- Fig. 74. Plită electrică. 
·tric. · tomat de temperatură. 

capacului se găseşte un orificiu circular folosit pentru încărcarea creu
zetului .~i supravegherea operaţiei de topire. 
· În atelierele inici de bijuterie se utilizează foarte des cuptorul-lingo
tieră (fig. 71). Acesta întruneşte; înt1·-un singur dispoziti,;, arzătorul 1 
pentru încălzire, creuzetul 2 in care se face topirea şi lin,gotiera 3 în care 
se toarnă metalul. 

Capacitatea acestui cuptor este mică (50-300 g) şi se foloseşte pen
tru to.pirea auruilui sau a: a.r.gintului. Arzătorul funcţionează cu gaz, şi aer 
comprimat. După ce metalul s-a topit, creuzetul este 'golit în '1ingotieră 
printr-o simplă mişcare de răsturnare. · , 

. Lăţimea lingotierei este reglabilă, astfel incit se pot obţine calupuri 
de metal (lingouri) de lăţimea: dorită. . 

Cuptoarele electrice sînt din ce în ce mai mult utilizate ·pentrt1 aceste 
operaţii. 

Cuptorul electric (fig. 72) are o cămaşă interioară de material refrac
tat ; pe pereţii interiori ai acesteia sînt fixate rezistenţele de încălzire. ln 
exterior, cuptorul este îmbrăcat cu o manta ·metalică, care este rezemată 
pe trei picioare. Între cămaşa refractară şi mantaua metalică se găseşte 
izolaţia termică (al'Jbest praf sau diatomit). Uneori, cuptorul este prevăzut 
cu un pivot ex·pulzor, care poate fi manevrat din exterior cu ajutorul unei 
manete, permiţînd ridicarea creuzetului pînă la o înălţime la care .poate fi 
prins cu cleştele. 

Cuptorul este acoperit cu un capac din material refractar, prevăzut cu 
o gaură, cu diametrul de 10-15 mm, prin care se poate introduce tija unui 
pirometru electric ,de imersiune. Atunci cînd nu este necesară măsurarea 
tem.peraturii, această gaură, care serveşte şi ca vizetă pentru supraveghe
rea topirii, e5te astupată cu un dop, tot de ·material refractar. Dopul este 
prevăzut cu o ureche de prindere, de care poate fi apucat pentru manipu
lare. Temperatura în cuptor se reglează prin ·manevrarea reostatului (re
zistenţă electrică variabilă) instalat pe tabloul de comandă al cuptorului. 
În general, pe acelaşi tablou se găseşte şi milivoltmetrul etalonat în grade 
Celsius al pirometrului. Puterea cuptoarelor electrice mici este de 
0,5-3 kW, iar a celor mari ajunge pînă Ia 10 kW. 

Ca la orice aparat electric, cămaşa metalică a cuptorului, care poate 
fi pusă accidental sub tensiune, trebuie să fie legată electric la pămint. 
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La unei!! cµptoare temper;ltura se măsoară şi se înregistrează cu pi. 
rometrul înregistrator. Uneori, cuptoarele sînt ·prevăzute ~ instalaţii de 
reglaj automat, care menţin temperatura constantă în interior {fig. 73). 

Pentru a se împiedica pierderile mari de căldură 'li pentru ca părţile 
exterioare să nu ajungă la temperaturi ridicate, pereţii cuptoarelor slnt 
izolaţi cu vată de sticlă, azbest sau diatomit ; izolaţia se introduce intre 
zidăria de cărămidă refractară şi mantaua metalică exterioară. 

O serie de anexe trebuie să completeze orice cuptor. Acestea sî11t : 
cleşti de foc de diferite forme, cu care se introduc şi se scot din cuptor 
tăvile şi plăcile pe care sînt aşezate piesele ; tăvi de oţel inoxidabil la cald 
şi plăci şi dis.:;uri ·de păn1int refractar. ,<\cestea din urmă trebuie să fie a'CO
perite cu un strat de ocru amestecat cu apă, care, uscat la temperatura 
mediului ambiant, împiedică lipirea pieselor de placă, în timpul coacerii 
în. cuptor. 

Cele n1ai mpderne cuptoare sînt cele electrice. Acestea au a''antajul 
că reglajul ten1.peraturii se .poate face uşor şi precis. 

Cuptoarele electrice folosite în bijuterie au puteri intre 1 şi 10 kW şi 
sînt alimentate la tensiuni de 380 sau 220 V. Incălzirea se face cu ajutorul 
rezistenţelor electrice, executate din sîrmă sau din bare d.in aliaje spe
ciale : tipul de rezistenţă folosit depinde de temperatura maximă pe care 
trebuie s-o realizeze cuptorul. ln<:ălzirea şi răcirea cuptoarelor trebuie rea
lizate '1ent deoarece în acest fel se evită avarierea ouptorul1.1L 

Alcătuirea cuptoarelor electrice este asemănătoare cu a cuptoarelor 
încălzite prin cornbusti·bil. 

Temperaturile se măsoară fie cu pirometrul electric (temperaturi sub 
1 600°C), fie cu pirometrul optic (temperaturi de peste 1 600°C). 

tn afară de cuptoat'El, în atelierul de giuvaevgerie sînt folosite şi pli
tele electrice {fig. 74),. care pot realiza încălzirea unor plăci de fontă plnă 
la temperaturi de circa 700-800°C. Plitele folosesc tot rezistenţe electrice 
şi se construiesc pină la pttleri ,de cel mult 1 kW. Ele au avantajul că nu 
p!·oduc gaze sau fum şi deci nu viciază aerul din atelier. De asemenea, 
oferă posibilitatea 'de a aşeza pe suprafaţa lor de lucru orice fonnă de va
tră, astfel inclt, piese sau înlănţuiri de piese să .poată fi menţinute în po
ziţia ce.a mai ~onvenabilă şi, în acest fel, să rămină fixate în poziţia do
rită, pînă la topirea materialului de adaos al sudurii. 

@a(litolul Vil 

DETERMINAREA TITLURILOR ALIAJELOR 
METALELOR PREŢIOASE 

A. DEF1NIREA FINETEI l\JATERIALELOR UNEI BIJUTERII 

1. UNITAŢI DE MASURA 

Pentru stabilirea fineţei metalelor preţioase există o serie de unităţi 
de măsură specifice bijuteriei. 

Astfel, aurul pur, care se 11umeşte şi aur fin, nu conţine nici un alt 
corp străin, adică l OOO g de aliaj conţin exact 1 OOO g aur pur ; despre 
aurul pur se spune că este aur de 1 OOO puncte (sau miimi). 

Aurul pur se defineşte ca aur de 24 Kt. Caratul are 1 OOO : 24 41,66 mi-
• • 
-1m1. 

1 carat=41,66 miit11i 

ln tabelul 8 este dată proporţia de ·aur (in puncte sau miimi) din aliaje. 
cind acestea sînt definite in carate. 

Tabelul B 

Proporţia de aur ln _11Jlaj„ 

Puncte miimi Puncte miimi 
Carate c~1G~) (:.arate <9/ow) 

l 41,66 13 541,46 

2 83,33 14 585.0 
3 125,0 15 625,0 
4. 166,66 16 666.666 
6 208,33 17 708.333 
5 2.10,0 18 750,0 
7 291,66 19 791.66 
8 333,0 20 883,33 
9 375:,o 21 875,0 

10 416,66 22 916,66 
11 458,33 23 958.33 
12 500,0 24 1 000,0 

Titluri!<! aliajelor de argint se exprimă în procente, argintul pur avlnd 
titlul de 1 000%0, Titlurile de aliaje cu conţinut de argint 750o/0-0 ; 800%<1 ; 
925%1 slnt cele mai intilnite la produsele de bij.uterii ce se confecţionează 
în ţara noastră. 



2. OALCULVţ. TITLURILOR ALIAJELOR 
' 

Titlul. ·unui. alîfli este rap.~tul <!intre maJla .ll)l!talulµj „P~tloş pe, ~rtre 
îl c911ţjne şi masa tOtală a aliajlli~, <tdică :. · · " · 

în care: 

t .esţe . tî,tlul aljajul'Qi ; .. „ , 

m - · masa m~taluXui preţios, în g ; 
p - masa totală a aliajului, in g. 

J;xemplu. Titlul unui linll<>u de aliaj de ăllr <iai'e conţine llZ5 g aur pur şi 132 .g 
cupru este de : 

625·1 ooo =B2$%e. . 
625+132 

. .. . . 
Masa de metal Pl'l'tios. con\inUtă lntr-un aliaj se dete,rmină lnmulţindu-se ma~a 

totalii a lingoi1lui cu titlul său, ·adicâ : · · · · · · · · · · 

. p•t 
m= 

1000 
lliiol. 

Exemplu.. Masa aurului pur dintr-un Jtngou care arc titlu de 730 şi masa tot8Iă 
de 915 g, este de : 

91.5 iX 750 . ,,,686,25 g, 
1000 ' .. 

Masa unUi aliaj se determină împărţindu..;., :;,,'...;, de lnetal pU,. pe ·oare it con
ţine aliajul la titlul a~tµia, adică : 

"' p=-·1000. .. ,. ~ .... ;.~·~.~' 
J;;i:emplu.. Un lingou de aliaj de argint care CO!'ţi11e ;125 tl. at:IÎnt pµi:, şi . are 

titlul de. 830 31'.I' masa : 

325·1 OOO: =391,56 g, 

830 . '. 
Pentru a se calcula cantitatea de metal <:<>mun (de exemplu, cupru) care tre

buie adăugată unui aliaj pentru a i se mi'cşora titlul pini la o valoare delermlnatâ, 
•·.• I I' -, 

.., foloseşte relaţia : · · . 

c:o { p~t - p) ·1000. 

ln care: 
' - ' ' -~-

c Mte masa de metal comun care tr<>buie adăugalil, ln g ; 
p - masa lingoului, ln ii ; 
t - tiUul iniţial al ·aliajului ; · · · · · 
t" ~ flitlul final al aliajului. 

:Exemplu. ·Cantitatea de metal comun -care trebme ··adău1ată llB.ul lineou de 
a!jaj de aur cu titlul de 875 şi masa de 830 g, pent.u ca tiUul '.it aoadi la 780 l!IW : 

· ' (
836

7
':c,875' -"'1]· 1000=138,33 g: 

u 

Tltlul,.iµiul aliaj poate fi sporii, amesteclndu-J cu Ul\ alt aliaj ou tit11il J>Ulle
rior ; canlfta~ de aliaj care trel>uie adăugati se dete.-minA cu relaţia : 

p,X(t-t,) 
Pi"""" , ' 

(11-I) 

ln C"fe : "' . . . .. • • 
Pt ~te m~a allajulul,,i;u titlif ~uperior care· trebuie adăugată, în rti '. 
P2 „ / - m- aliajulµ! i4 <:ib'ul titlu trebui~ Alt. tte.fmb!iniiliti.t.tti..-.; 
11 ~J:t' - titlurile celor două aliaje ;. · 
t • -:- titlul final t!. amesteeului.· 

E:>:emplu, Ce cantitate de ar11int ~u ·titlu} ~ 970 trebuie adăU41at la un llnaou 
cu ·titlul de 860 şi. masa de 63!,'f .ca.să se Ob\il)ă un aliaj cu titlul de 900 ? 

·- . 
. 637X(900-860) --•. ·. P•"' . -~1. . ' (970.-000) . " . u ,,. . „,. 

Pentru a se determina masele a dollă··aiiaje cu Utlul difel"it, care trebui<> ames--. tecate pentru a se ohtine un.~at treilea- ~iaj avind .titlul si masa date, se foloseae 
• • • 

următoarele r~laţil : 

fn ca·t·~ ~: 
:.· r- .•· . -. •. . ..- ..• • . 
p eşte masa. aliajului care trebuie obţinut, in 11 ; . . • 

\ . . . . . -

Pt - niasa aliajb.lui cu titlul cel mai scăzut, care trebuie. introdusă in amesţec, 
" ' - . .. . . . . . . . . 

in g ~ .. . ; · · ··-· 
p, .:.:. masa aliaJultii cu titlul cel mal ridicat, care trebuie intrddusă ln 

- •' ····'-· .. -.. - _,,,. 
amestec,_ în g _: .. , 

t1 :- titlul alia.julu.i mal puţin bogat in metal J>re\ios ; . . . „ 
t, · ;,..; litlul ali·il.iul\Ji mal puţin bogat in metal pre\ios (deci ta este mal mare 

'· decit t,); . . ' 
Î' ~ ·u11u1 final al amesteculUI. · 

' t,> t > 11 (I 'este mai mic declt t,, dar mai mare decit 11). 
... ,,_, „,,. .. ' . 

,; E.î>!mpll',· ~ cantitiţ! tre!>Uie amll!'l<;cate din. două aliaje. de. j!lut cu titlur;i.le' 
de 735 şi 782 pentru a .., obţin<> un lingou cu masa de 700 g şi titlul de 747? 

. 782-747 . " .35. <. . . 
p1=700· „ . · =106· -=521,3 g aur cu ·titlul'735%~ 

782-'735 . 47 .· 

P2=700· 
747-735 12 . . . . 

. =700~=178,7 li aur cu titlul 782lla. 
782-735 17 . 

3. DETERMINAREA TITLURILOR ALIAJELOii 

.. ,.„ Titlul' ~ numi;fu· proceii.tiil. (le'. metal ~ţiQS care Se gllseşte înt<7un 
a,i.j. _ , . ·~· . ..·- ... -~ . . . . .. ;. . . . 
, · .Jn,:materle de bi}uterie, titlul se mai .numeşte şi <eantitatea.de metal 
PI eţios; exprimată în pkţi sau în grame, raportată la cantitatea totală 
de aliaj. · . :, · · · · · 
,:„ :'Ti9u1 .W>u\. aTuîj se P9ate. ~liteŢJliiria, pf4i ilouă metode; şi' ănum~,; 
Jtrip.,:PI"Ql>!I~ la. P11.ttl:il setu prj.n ~lllţie, 

n 



Q 
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Fig. 75. Ace sau ,,<.;hei·' de probat (a. b, c). 

a. Detern1inarea titlurilor prin probare la piatră. Cea mai simplă şi 
rapidă metodă de determinare a titlurilor aliajelor de metale preţioase 
este metoda prin probare la piatră. Această metodă ·are dezavantajul că 
nu dă o precizie mai mare decît 10;0 ; în schimb se poate aplica la orice 
piesă, fără a o deteriora şi fără a extrage din ea decît o cantitate infimă 
de material. Din această cauză este singura metodă care se poate aplica 
pieselo.r mici de bijuterie, din care ntt se poate prelua materialul necesar 
încercării prin metoda cupelaţiei. 

Pentru determinarea titlurilor prin acea,;tă n1etodă sînt necesare : 
- piatra de probat care este, de obicei, o piatră de jasp negr.u, bine 

lustruită şi foarte dură, care nu este atacată de acizi. Faţa pietrei de pro
bat trebuie să fie omogenă, fără incluziuni străine şi puţin rugoasă. Ru
gozitatea este necesară ,pentru c.a atunci cînd se freacă pe suprafaţa pietrei 
un aliaj, acesta să lase pe piatră o diră foarte fină. dar vizibilă, de ma
terial ; 

- cheile de probat sint nişte lame metalice (fig. 75, a) avind la una 
din extremităţi un mic disc din metalul preţios pentru care sînt desti
nate. Titlul aliajului din care este confecţionat discul este înscris pe lamă. 
De obicei, mai multe lame sînt prinse împreună la extremitate') opusă 
discului (fig. 75, b) sau alcătuiesc o stea (fig. 75, c) ; 

- soluţia pentru probat (sau apă de tuşat) este un reactiv a cărui 
compoziţie diferă în 'raport cu metalul preţios al cărui titlu se deter
mină. 

La aplicarea acestei metode trebuie să se dea o atenţie deosebită atunci 
cînd ea se foloseşte la piesele care .au fost supuse unui tratament spe
cial, pentru a obţine o culoare apropiată de cea a metalului preţios din 
aliaj. Acest, tratament (numit aducere la culoare) constă din acoperirea 
piesei finisate cu o pastă de săr,uri corodante, care prin încălzire dizolvă, 
pe o adîncime de cîţiva microni, tot metalul comun din aliaj. In acest 
fel, piesa capătă un aspect puţin mat, dat de culoarea metalului pr~ţios 
din aliaj. Bineînţeles că, frecîndu-se o piesă finisată în acest fel pe p1atr~ 
de probat, la prima diră se va obţine un titlu net superior titlului masei 

aliajul.ul. Pentru a nu se face o determinare greşită, trebuie folosită a 
doua sau a treia diră, obţinută din acelaşi loc. 

b. Determinarea titlurilor prin cupelaţie. Cupelaţia este operaţia de 
separare a unor elemente dintr-un amestec lichid, folosind în acest scop 
proprietatea pe care o au elementele de a se combina cu oxigenul, mal 
uşor sau mai greu (afinitate diferită faţă de oxigen). 

Determinarea titlu!rllor unui aliaj de aur prin cupelaţie dă rezultate 
foarte exacte. 

Metoda cupelaţiei aplicată se bazează pe următoarele principii : 
Litarga rezultată din oxidarea plumbului topit are proprietatea de 

a absorbi cele mai mici urme de cupru, din aliajul de aur sau de ar11int, 
sub forma oxizilor de cupru, în care acest metal se transformă prin topirea 
aliajului. · . 

Pentru aceasta este însă necesară o anumită cantitate de plumb, care 
este în funcţie de cantitatea de cupru care se găseşte în aliaj. 

Cupela are pro,prietatea oa la temperatura ·de topire a aliajului să ab
soarbă în pereţii ei, în totalitate, amestecttl de oxid de plumb (litargă) şi 
oxizi de cupru, eliininîndu-i astfel din aliaj. 

Aliajul de aur, care conţine cantităţi mici de a,·gint (provenit ca 
adaos de bază sau din lipituri tari), este aproape inatacabil de cfitre acidul 
azotic, astfel incit argintul nu poate fi extras prin dizolvare. 

Dimpotrivă se constată că dizolvarea argintului din aliaj este totală 
dacă proporţi.a de argint faţă de aur este adusă cit .mai aproape de rapor
tul trei părţi argint la o parte aur. 

c. Determinarea titlului unui aliaj de aur. Pentru aliajele. de aur, 
lichidul pentru probat este com·pus din 78•;, acid azotic pur, 2•/o acid 
clorhjdric pur şi 20•/o apă distilată. 

Pentru determinarea titlului unui aliaj se trage pe piatra de probat 
o diră avind lăţimea de circa 2 mm, lungimea de circa 10 mm şi gro~ 
simea cit mai uniformă. La stînga şi la dreapta ,acestei dîre, paralel cu • 
ea, se trage cite o diră cu două ace de probat avînd titluri diferite. Cu o 
baghetă de sticlă muiată în apa de probat se lasă o urmă de soluţie, per
pendiculară pe cele trei dîre metalice. Din observarea fenomenului care 
se petrece se poate deduce titlul aliajului necunoscut. Astfel, cînd dira 
metalică din -mijloc dispare imediat, metalul este cupru ; d·acă dîra mii: 
locie dispare după una din dîrele laterale, dar înainte de a doua, atunci 
titlul aliajului necunoscut este cuprins între titlurile celor două ace de 
probat cu care s..,au trasat dîrele laterale. După timpul scu1rs intre dispa
riţia celor trei dîre se poate determina de care titlu este mai apropiat 
titlul aliaj-ului cercetat. . 

Cu puţin exerciţiu, bijutierul reuşeşte să încadreze uşor titlul alia-
jului necunoscut. · 

Determinare.a prin cupelaţie dă rez.ultate bune pentru aliajele .de a1;1r; 
In această metodă, adaosurile de cupru şi argint sînt separate din ~l~aJ 
cu ajutorul plumbului şi, respectiv, a acidului azotic. In 1acest scop, allaiul 
se topeşte într-un mic c-reuzet (numit cupelă) executat din cenuşă de o'.18.':• 
aglomerată, în prezenţa unei anumite cantităţi de plum,b. In timpul top1n1, 
plumbul şi cuprul se oxidează, iar litarga (oxidul de plumb), după ce a 
antrenat oxidul de cupru, este absorbită de pereţii poroşi ai cupelei. 

Argintul se separă cu ajutorul acidului azotic, care dizolvă întreaga 
cantitate de argint din aliaj, dacă proporţia dintre argint şi a·ur este de 
3 la 1. 



Tabelul 9 

CllntllAJll• de plum~ ne•...,.. pentru 
oapelallo (pentru o probi de 0,500 9) 

'l'itlut ollaJului 
de aur, 
miimi 

1 OOO 
900 
800 
700 

. llllo 
' 500 

4011 
300 
200 
100 

Cantltntea de 
cupru din 
allo), g/kg 

o 
100 
200 
300 
400 
500 
800 
700 
800 
900 

• 

C'..antitatea 
dr. plurrtb 

neQe5'1'li, 11ig 

0,5 
5 
8 

11 
i2 
·13 
17 
17 
17 
17 

. Inainte de . inceperea. determi~ 
nării este deci necesar să se cunoăscă 
apI"?ximativ .·

1 
titlul aliaju,J.ui, . pentru 

ca, în raport cu acesta, să se poată 
stabili cantităţile de erglnt şi de 
plumb care trebuie adăugate. In 
acest scop se execută o determinate 

· rajJidă cu ajutorul probării la piatră. 
Apoi, c:!in U,ngoUJ! supus probei 

se seoate o p0rţiurie de. aliaj în greu
.ta te de 0,5 g (pent1'u aliajele de a•µr), 
care, impreună ou cantitatea de· ar-' . . . . 
gint necesară (în raportul amintit), 
se înfăşoară într-o hirtie de mătase 
sau înt~·-o foiţă de plumb şi se intro• 
duce în cupela caxe a fost· mai întîi . . 

· · · Îl\călzi_tă. Cantitatea de plumb nece-
sa!"ă .este Indicată în tabelul 9. In această cantitate se include şi greutatea 
fo~ţe1 de plun1b în care s-a înfăşurat proba 'de aliaj şi argintul. 

Cupela se introduce i11 C·Uptor în vederea topi·rii amestecului. Ur
ll}ărlndu-se prin vizetă met"&ul operaţiei, se constată .. că, după. ce s..a to
pit, materialul se acoperă la. suprafaţă cu nişte p_uncte luminoase. Apoi 
se degajează un fum roşiatic-brun şi în cUŢÎnd la suprafaţa metalului 
apar, pentru puţin timp, nişte inele colorate. · 
. Imediat după dispariţia inelelor, su·prafaţa meta)ului capătă un as
pect mat şi devine mobilă. In clipa cind suprafaţa 'devine alb străluci
toare, cupelaţia este terminată şi cupela se scoate din · cuptor. Biibiţa 
de metal rămasă conţine numai ·aur şi argint. · · 

Prin batere c~· ciocanul şi apoi prin laminare, ix;biţa se transformă. 
~ntr-o bandă subţire, din. care se execută o spirală cu spirele bine degac 
Jate ; •aceasta se lnti·oduce într-un balon. de. sticlă în ,care se adaugă 30 .cm• 
de acid azotic 22 Be şi se fierbe pînă cînd nu şe ma\ degajă vapori roŞii de 
peroxid de azot. · . · . 

- "• . . 
După ce se decantează, se adaugă din nou peste spirala din balon o 

cantitate .de 20 cm3 acid azotic a2 Be, .ou care se fierbe încă 10 min, tn 
prezenţa unei bobiţe de cărbune de lemn. . 

„ Se decantează din nou; apoi spir-ala se spală, se usucă şi se clntăreşte. 
Dubllndu-se greutatea obţinută, se delei n1ină titlul aliajului. · . 

d. Determinarea argintului dintr-un aliaj. Operaţiile se execută prin 
acele de probat (probare J.a piatră) descrise anterior, numai că reactiv,ul 
folosit este o soluţie de 2 g sulfat de argint (SO~Ag:i) în J OOO g ai>ă dis
tilată, iar ace.le de probat sînt din aliaje de argint cu titluri. cunoscute. 
Sub acţiunea rreactivului, d!rele de argint îşi schimbă culoarea, devenind 
brune. Culoarea se schimbă cu ~tit mai repede şi este cu atit mai l;>rună, 
cu cit titl·ul aliajului este mai slab ... Aliajul cu titlul, de 950 miimi, nu 
reacţionează (nu-şi schim-bă culoarea). . . " · .. 

'.Metj>da prin cupelaţie se bazează pe faptul că, în timp ce cuprul 
coi:iţinut în aliaj se oxidează „ total în timpul cupelării, ar.gin tul fdus în 
stare .de fuziune n~ se oxidează de loc .. Cantitatea de pl~ care. trl!bu4e 
adăugată depinde de cantitatea de cupru conţin·ută în aliaj ; din aceută 

cauză este necesar să se cunoască în 
prealabil ti)Jt1l aproxiII,Iativ al aliaju
lui de argint. ln acest scop, titlul 
aliajului se determină mai întîi prin 
metoda acelor de probat. Cunoscin
du-se titlul aproximativ al aliajului, 
se determină din tabelul 10 cantita
tea de plumb necesară. pentru un 
gram de aliaj. 

Pentru determinar.ea ,titlului se 
extrage din piesă un grom de aliaj, 
dacă titlul acestuia este mai mare de 
800 miimi, sau 0,5 g, dacă titlul este 
mai inic de 800 miimi ; această probă 
se pu;1e pe o l1îrtie de mătase. 

Tabelul IO 

tan.t~IAJJle de plumlt nreetan pentru 
oupela!le 

Titlul aliajului 
de argint, 

intimi 

1 OOO 
950 
900 
800" 
700 
&Oii 
500 

Sub 500 

Cupru 
conţinut 
rn alia.l. 

g/kg 

Cantitatea· de 
plumb pentru 
1 g de aliaj, 

mg 

•• o 
50 

100 . ~. 

0,3 
3 
7 

10 
12 

200 
300 
400 
600 

!tlal mult de 
500 

. 14 
16 

17 

Cantitatea de plumb corespunzătoare titlu!Ui aproximativ al aliaju
lui şi greutăţii· acestltja se introduce în cupela încălzită şi se. lasă să se 
topeB:SCă'. · In acest moment se· introduce în cupelă p1:oba de ,aliaj care s.fl, 
topeşte şi' formează împreună cu plumbul o masă lichidă Pe suprafaţa 
căreia se observă ·puncte luminoase. datorită litargei în stare de fuziune. 
In continuare„ suprafaţa lichidulUi ·capătă o culoare alb mată şi apoi apar 
nişte inele concentrice în culorile curcubeului. Continuindu-Se încălzi
rea, masa topită devine din not1 mată şi, atunci · clnd suprafaţa devine· 
puternic strălucitoare,' cupe\.area este terminată. Răcirea trebuie să fie 
lentă; deoarece, în caz contrar, oxige11ul din masa topită s-ar de'gaja prea 
repede şi ar antrena în afara cupelei particule de metal ; aceasta ar con-
duce la o falsă determinare a titlului. · 

După ce 'cupela s-a •·ăcit, se· scoate din ea bila de metal solidificată; 
se curăţă ci peria de impurităţi sau tirnie de cupelă şi apoi se dntă
reşte. Rezultatul cintărirîi indică· direct titlul ,aliajului, dacă greutatea 
probei a fost 1'g; dacă· greutatea acesteia a fost 0,5 g, re„ultatul clntă'-' 
ririi trebuieiinmulţit cu 2 pentru a se obţine tit1ul aliajului. · 

Cu toată grija cu care se execută determinarea, rezultatul obţinut 
prin această metodă nu este exact, valorile determinate fiind . puţin mai 
mici declt cele reale. Aceasta se datoreşte, pe de o parte, antrenării unor 
particule de argint de către oxizii de cupru şi de pl-umb care sint absor
biţi în pereţii cupelei sau sint evacuaţi sub formă de gaze, iar, pe de altă 
parte, din cauza urmelor de cupru şi de plum·b care nu slnt complet eli
minate şi deci impurifică argintul. Pentru a obţine titlul real al aliajului 
este neceS&" să se efectueze o compensare a acestor pierderi. ln acest scop 
se face corecţia indicată în tabelul 11. 

• 

B. PROCEDEE PRACTICE PENTRU RECUNOAŞTEREA METALELOR 
ŞI A ALIAJELOR DE CULOARE GRI 

Aliajele cu platină, crom, paladiu, nichel, argint şi chiar unele aliaje 
de aur sint de culoare gri. Identificarea rapidă a metalului din care este 
executată piesa se bazează pe modul diferit de comportare a acestor me
tale ln prezenţa anumitor reactivi. 
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. Tal><lul l J 

Compe- llllurllor allaJelot arglnt-eupru, la determinarea prin eupelatle 

Tltlul determinat. miimi Titlul real JJ.111.mi I Tlllul ~ermlnat, miimi I Titlul real. mibnl 

998.97 I l OOO 495,82 500 973.24 975 
947,50 950 445,69 450 

896,00 900 396,05 400 

845,85 850 346,73 850 

795.70 800 297.40 300 

745,48 750 247,40 250 

895,25 700. 197,47 200 

845,29 650 
148,30 150 

595,32 600 99.12 100 

545,32 550 44,58 oO 

Ca reactivi se folosesc : tinctura de iod, acidul azotic, apa regală, 
persulfatul de sodiu, 5oluţia de sare în .apă, acidul "Clorhidrtc etc. 

Pe obiectul de cercetat se pune o picătură de !bd, apoi se încă~zeşte 
uşor pe o lampă cu spirt. Dacă urma. dispare fără să lase pată, m~alul 
este platină sau crom. In continuare, diferenţierea se face cu acid clor
hidric, deoarece acesta atacă crom.ul, dar nu atacă platina. 

Dacă prin încălzire tinctura de iod lasă o urmă neagră, aceasta se 
şti:rge, şi dacă rămine o pată galbenă, aliajul este aur gri. Dacă pata ră~ 
masă este de culoare gri, se continuă operaţia, atacîndu-se cu acid azotic. 
Paladtul este singurul care la rece nu este ata"Cat de ace8t reactiv ; in 
schimb, niche1ul şi argintul sînt puternic atacate. Pentru a stabili dacă 
piesa este de argint, în looul unde a fost atacată cu acid azotic ·se pilne 
o picătură de apă sărată. Dacă în locul respectiv se formează o· pată albă, 
metalul este argint ; pe celelalte metale, această pată nu apare. 

Paladiul· reacţionează la .cald cu acidul azotic, dind o pată de culoare 
brună ; daci este atacat cu o soluţie de persulfat de amoniu, pata este de 
cuJoare ga1benă. Oţelul inoxidabil este atacat de acidul sulfUl'iC; el poate 
fi recunoscut uşor, deoarece este atras de magneţi. , . 

Apa regală nu reacţionează cu platina ; în schimb atacă alll'Ul gri şi 
aliajele inoxidabile, la nichel provocind pete verzui. . · · 

' . 

.. 
' 

@a.p.11o.lu1 VIII 
' 

TURNAREA METALELOR PREŢIOASE 

A. TURNAREA 

Turnarea este operaţia prin care materialul topit este :trecut din re
cipientul în care s-a executat topirea, într-un tipar cu o anumită formă. 
Pentru ca turnarea să se realizeze în bune condiţii, este necesar ca tem
peratura lichidului să fie potrivită acestei operaţii. Dacă temperatura este 
prea scă2u~ă, nu se poate obţine ·un lingou continuu, iar dacă temperatura 
este prea ndîoată, se produce o oantitate mare de gaze, care neputind să 
fie eliminate din masa de metal, dau naştere la goluri, n~te sufluri. 

1. TURNAREA BRUTA 1N FORME ŞI LINGOTIERE 

Pentro exeoutarea unui obiect ·Prin turnare se pregăteşte mai intll 
forma de turnare. Aceasta se re&J.izează cu ajutorul unui model de metal 
de lemn, de ghips etc. (fig. 76, a). · ' 

Dimensi·unile modelului sint cu cilrca 10•/o mai mari decît ale piesei 
c:ire trebuie obţinută i aceasta din cauză că metalul se contractă prin ră
cire. Separat se pregateşte o formă compusă din două rame cu minere 
care se pot aşeza una peste alta, îmbintndu-se exact prin cepuri de ghi~ 
dare (fi~. 76, b). Una din rame se u·mple cu pămînt, se ·completează prin 
ba~ Şl se netezeşte suprafaţa cu o riglă metalieă, plimbată pe marginile 
ramei. Modelul se imprimă în pămintuI din ramă, apoi se aşază cea d6-a 
doua ramă peste prima şi se umple şi aceasta pe pămlnt (fig: 76, c). In 
acest fel, partea a doua a modelului se imprimă în pămîntul din eea 
de-a doua ramă ; apoi, prin îndepărtarea uneia dintre rame se scoate 
modelul şi din cealaltă, Pentru ca forma să fle gata de t~. trebuie 
să se execute la partea sa superioară două canale de legătură intre· golul 
lăsat de model şi exterior. Unt1l din aceste canale, numit ,,pilnle de tur
nare•• (eul~) este mai larg şi serveşte pentru turnare :. al doilea permite 
ca aeruJ dm formă şi gazele ce se produc în timpul turnării să fie elimi
nate pe măsură ce metalul topit umple goluJ din formă. Canalele se exe
cută cu o lopăţică de metal, nqmită „lanţetă''. 

Amestecul de formare '· 
se compune din nisip fin 
cemut, mnestec ars bine, mă
runţit şi ce111ut şi o amtltate 
mică de păr, tocat mlrunt. 
Alnestecul se umezeşte ·pînă 
cind se obţine consistenţa ne- ' 

li c 



Fig. 77. Ll11gotiere. 

cesar·a i111pil·ima,1·11 111odelului şi păst1·ă1·ii fo1·1nei dttpă scoaterea acestuia 
şi în timpul manipulării. 

A1nestecul utilizat pentru forn1are în atelierul de bijuterie trebuie să 
aibă gran•ule foarte fine, deoarece suprafaţa pieselor turnate trebuie să 
fie cit mai netedă. În acest scop, forma se presară ·cu licopodiu, care este 
un praf gălbui, fin şi alunecos, compt1s din spori de muşchi de pămînt. 

Turnarea în lingotieră se execută pentru obţinerea unui lingou; 
acesta poate avea formă paralelipipedică, cilindrică sau de placă. Lingo
tierele sînt forme de fontă, avînd din1ensiuni fixe sau reglabile. 

Lingotierele fixe (fig. 77, a) a11 golul interior cu suprafeţe laterale 
puţin înclinate, pentru a _permite extragerea lingoului după .răcirea me
talului, prin simpla răsturnare a lingotierei. 

Lingotierele cilindrice sînt executate din două ju1nătăţi, care, prin 
îrnbina,re, pe1·mit ·obţine1·ea unui gol cili11d1·i·c·. · 

Lingotierele cu pereţi reglabili (fig. 77, b) sînt alcătuite din două plăci 
de fontă 1 în forn1ă de L care, aşezate în mod conve11abil, limitează între 
ele un gol de secţiune dreptunghiulară : una dintre dimensiunile golului 
poate fi modificată prin deplasarea plăcilor. r\cestea sînt fixate cu o 
menghină de mină 2. La partea de jos, închide·rea se realizează p1in si1npla 
rezemare a lateralelor de placa de baz;"t 3. Aceasta trebuie să aibă su
prafaţa perfect plană şi lustruită, pentru ca metalul topit să nu curgă 
pe la îmbinarea dintre pereţii laterali şi placa de bază. 

Cînd este necesară o tu1·na1·e n1ai pr·ecisă, se foloseşte tur·na1:ea în os
de sepia (sau în osesepia). Turnarea în acest n1aterial permite să se ob
ţină o piesă care necesită foarte puţină 1nanoperă pînă la finisare. Ti
parul se execută dintr·-un os de sepia co1·espunzător, ca mărime, cu piesa 
care trebuie turnată. Osul· se taie în două î11 sensul lungimii şi se scur
tează ·puţin din capete ; cele două feţe obţinute prin tăiere se freacă una 
de alta, pentru ca să devină perfect plane. "Apoi, î11tr-una din cele două 
bucăţi de os se imprimă modelul piesei care trebuie obţinută. 

De obicei, modeiul este executat din plumb sau din lemn şi se im
primă pînă la jumătate într-una di;1 părţile materialului formei; c'.'a
laltă jumătate a modelului se îii1Pi'im'ă'j)1in presare în cea de-a doua JU
mătate a mate1·i.alului forn1ei, în câ1·e se înfing mai întîi trei sau· patru 
cuie de ghidare, Prin desfacerea celor două jumătăţi, modelul se scoate 

şi se .l!xei::ută. ·pllnia de turnare. ;\poi, cele două jumătăţi ale tiparului se 
aplică una peste alta, centrîndu-se pe ştifturile de ghidare. 

Osul de sepi·a fiind foarte pot'O", forma nu necesită găuri sau canale 
pentru expulzarea aerului şi a gazelor care iau naştere în timpul tur-

••• na.r11. 
O grijă ou totul deosebită treliuie să se acorde la ·pregătirea forme

lor, pentru ca nici o picătură de apă să nu existe in acestea, după în
chiderea lor. ln caz contrar, în momen!ttl tu.n1ării se produce o explozie, 
din cauza transfor1nării bruşte a lichidului în vapori. 

Turnarea trebuie să se efectueze continuu ; în timpul tu1·nării tre
buie să se îndepărteze zgura, fondanlttl sau impurităţile care plutesc la 
suprafaţa metalului topit, deoarece pătrt1nderea acestora în formă, le face 
să ajungă în piesă. 

2. TURN1\RE1\ DE PRECIZIE 

Piesele turnate au, în general, un aspect rugos, datorită granulaţiei 
pămintului din care sint executate formele. Pe de altă parte, nu se poate 
folosi. pămînt cu granulaţie foa.rte finii, deoarece formele nu vor fi sufi
cient ·de poroase, şi deci nu vor lăsa să iasă gazele ce iau naştere în timpul 
turnării ; în consecinţă, piesa turnată va prezenta sufluri ln interior şi ex
cavaţii şi porozităţi î11 exterior şi va fi rebutată. Pentru obţinerea unor 
piese cu suprafeţe netede, turnarea se faa: în forme de i0psos arse. Forma 
de ipsos oferă posibilitatea obţinerii .unor suprafeţe foarte bine finisate, 
mai ales cind se iau ·măsuri speciale pentru prepararea ei. La turnare, 
pereţii. formei nu mai tvebuie să fie poroşi, deoarece presittnea determină 
metalul lichid să ocupe locul . tuturor detaliilor piesei, e~pulzind forţiat 
aerul şi gazul printr-o gaură anui:ne practicată. 

a.· Turnarea în. formă. eu modele fuzibile. Jn procedeul de turnare iii. 
forme' de ipsos se "poate fealiza turna,rea in grup a u11ui mare număr de 
piese, chiar dacă acestea sint diferite ca model. 

Procedeu'] se mai numeşte şi tlll'nacre in formă cu modele fuzibile 
{modele din ·ceară pierdută). · 

La formarea în ceară sint necesare următoarele operaţii succesive : 
Pregătirea modelului. Este indicat. ca modelul . să fie din metal ajus

tat cu îngrijire şi lustruit. ·ne model se !>peşte o tijă, al căcrei locaş va 
deveni can.alul de.turnare a cerii Şi apoi a metalului.. Modelele de dimen
siuni mai mat·i sau mai cbn1plicate se prevăd cu mai multe tije repar~ 
tizate uniform şi legate intre ele ctt o. tijă colectoare. Lungimea tijelor 
trebuie să fie cît mai mică, dar pentru a se putea mlnui cu ·Ullurinţă mo
delele pînă la fixare, ele au lungimea de 2-3 cm. 

Pregii~irea matriţei. ln acest scop Re foloseşte 'o ramă metalică pă
traţă, cu pereţii suficient de groşi şi de· înalţi alcătuită din două părţi 
identice ca dimensiuni, care se pot suprapune. 
· Rama· se aşază pe o placă de aluminiu, perfect plană, iar în interiorii! 
jumătăţii de jos se introduce o placă de cauciuc brut, de dimensiuni OO" 
respunzătoare. Modelul sau modelele de metal se aşază astfel pe placa <ie 
cauciuc, incit cqnul de turna:i.:e al tijei colectoare să ajungă pînă La unul 
din pereţii interiori ai ramei şi către pa.r'tea superioară a acesteia. Golu
rile rămaSe intre model şi pereţii interiori a.I ramei se umplu cu ca~ciuc 
brut, tar suprafaţa liberă se pudrează 'CU talc. 
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Fig. 78. Turnarea cu model-e fuzibile. 

,\ doua jumătate a ramei se aşază deasupra şi se umple şi aceasta 
cu cauciuc brut în cantitate suficientă, ,pentru oa, prin presare şi vulcani
zare, interiorul ramei să fie complet ocupat cu cauciuc. 

Rama se aco,peră cu o placă de aluminiu şi, împreună cu placa de 
jos, se introduce în aparatul de vulcanizat, unde se încălzeşte la circa 
150°C ; durata vulcanizării depinde de cantitatea de cauciuc din ramă. 
La terminarea v,ulcanizării, rama se răceşte în ,apă şi apoi se scoate calupul 
de oauciuc care formează matriţa. Prin tragere, matriţa se desface în două 
părţi, după suprafava care a fost pudrată cu talc. Se scoate modelul şi 
matriţa (fig. 78, a) astfel obţinută se pudrează în întregime cu talc. 

Exeeutarea modelelor de ceară. Acestea se obţin prin umplerea ma
triţei cu ceară topită, O•peraţie care se execută pe maşi,na de centrifugat. 
In acest scop, matriţa se fixează pe braţul maşinii de centrifugat, apoi 
se introduce ceară topită prin conul de turnare şi se pune în funcţiune 
maşina pină cînd se întăreşte cear'a; după întărire, modelul de ceară este 
scos din matriţă şi operaţia se repetă pină cînd se obţine numărul ne
cesar de modele. 

Pregătirea ciorchinelui. Cu modelele de ceară ,astfel obţinute tre
buie să se alcătuiască un ciorchine. ln acest scop se utilizează un bloc de 
cauciuc 1 (fig. 78, b) avînd o gaură centrolă, care se umple pînă la jumă
tate cu o pastă din pămînt refractar 2. în gaura rămasă se aşază un ci
lindru de ceară 3, care va :alcătui trunchiul ciorchinelui. Cu ajutorul unei 
lame de metal încălzită, tijele 4 de turnare a modelelor se lipesc de jur 
împreju·rul trunchiului central de ceară. Cînd toate modelele sînt lipite 
prin tijele lor de turnare la trunchiul de ceară central, se obţine ceva ase
mănător cu un ciorchine. Peste ciorchine se aplică un cilindru de oţel 
inoxidabil 5, in aşa fel incit ciorchinele să fie aşezat cit mai !n axa cilin
drului şi la distanţa de un centimetru de pereţii acestuia. Cilindrul se 
căptuşeşte în interior cu o foaie de azbest 7, avînd marginea superioară 
mai joasă cu 5 mm decît marginea de sus a cilindrului. Partea de jos a 
cilindrului se etanşează cu pămint refractar. La partea de sus, cilindrul 
de metal se prelungeşte cu un cilindru de hîrtie 6, avînd !nălţimea de 
3-4 cm. 

Pregătirea formei de ipsos. lntr-un vas se amestecă ipsos alabastru 
(sau refractar) cu apă, pînă cirul se obţine o pastă de consistenţa smin
tînii. Amestecul se introduce sub un ,clopot, unde, sub acţiunea vidului şi 
a vibrării, se elimină aerul şi gazele şi se omogenizează. Pasta astfel ob
ţinută se toarnă peste ciorchinele modelelor de ceară, ptnă oind acestea 
sînt complet acoperite. Cilindrul cu ciorchinele de modele este su
pus din nou vibrării în vid, timp de cîteva minute. 

Apoi se lasă nemişcat două-trei ore, pentru ca tpsosul să se întă
rească. După întărirea ipsosului se scoate fundul de cauciuc şi cilindrul 
de hîrtie, deg,ajîndu-se tija de ceară a ciorchinelui. întregul cilindru se 
introduce ln cu,ptor şi se lasă timp de o oră 1a aproxi,m,ativ 105°C. In 
această perioadă, apa, rămasă în ipsos se evaporă, iar ceara se topeş.te 
şi se recuperează parţial !ntr-un vas. Temperatura cuptorului se ridică 
apoi treptat piuă la 400"C (timp de două ore) şi pînă la 700'C, tot timp 
de două ore. După aceasta se scade temperatura cuptorului pină la 600"C, 
dacă urmează să se toarne aur, sau pină la 400"C, pentru argint . 

. Forma este pregătită astfel pentru turnare, operaţie care se execută 
cu ntaşina de turnat prin centrifugare, 

b. Turnarea cu aparate sau cu maşini de turnat. Operaţia se execută 
prin mai multe procedee. 

1) Turnarea în forme de pămînt sau de os de sepia prezintă avantalul 
că nu necesită ·aparataj special. In schimb, piesele obţinute au nevoie 
de mult ajustaj şi, în general, de m,ultă manoperă pentru finisare. 

2) Turnarea în cochile (forme de metal foarte bine polizate) sau tur
n,area în forme de ipsos, ·permit obţinerea unor piese ,aproape finisate. Dii). 
această cauză, tt1rnarea în cochile sau în forme de ipsos se foloseşte la 
obţinerea pieselor în m'are serie. In acest caz, turnarea se execută sub pre
siune (prin inlecţie) sau prin centrifugare. 

Turnarea prin presi,une este aproape exclusiv utilizată numai ln ma
rile ind,ustrii de bijuterii sau gablonţuri (acestea sînt imitaţii de bijufurii, 
executate din metale comune sall aliaje ieftine, dar cu aspect asemănător 
cu al metalelor preţioase). · 

3) Turnarea prin centrifugare este utilizată în atelierele de bijuterie 
mari sau mijlociL Tu1·narea se execută cu maşini sau aparate destul de 
simple, care fac oa metalul topit să fie presat sub acţiunea forţei centri
fuge pe toţi pereţii interiori ai formei; ln acelaşi timp, aerul şi gazele 
sînt expulzate pe la partea superioaJră a conductelor de turnare. 

Aparatul sau maşina pentru turnare prin centrifugare (fig. 79) este 
alcătuit din· pîrghia suport 1, care se poate roti !ntr-un plan orizontal sub 
acţiunea ,unui mecanism, situat în corpul 2 al aparatului. Pe unul din 
braţele pirghiei se fix>ează forma de turnare 3, iar pe celălalt - contra
greutatea 4, care echilibrează sistemul mobil ,al aparatului. Guta de 
turnare 5 este situată deasupra centrului de rotire al pirghiel ; conducta 
6 realizează legătura între gura de turnare şi formă. , 

Maşinile de turnat prin centrifugare s!nt ooţionate fle de un motor 
electric, fie de un arc armat. 

Poziţia formei în timpul turnării trebuie astfel aleasă incit aerul din 
interior să nu poată forma o pernă de aer la partea superioară a mo
deiului .. 

ln tim,pul turnării, temperatura formei sau a cochilei trebuie să fie 
suficient de· ridicată, dar în tot cazul mal mică decit a metalului topit.' 
TempeFatum acestuia trebuie să dep'şească cu 20-3o"C·temperatura de 
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Fig . . 79. Aparat pentru turnare prin centrifugare. 

topire, astfel incit metalul să nu se solidifice i'1 timpul trecerii;.prin con
ductele de turnare. În timpul turnării. i1npuri!ăţile care plutesc deasupra 
n1etalului topit se îndepărtează cu o b<1Tă sau o spatulă din material re
fractar. T11.rna1·ea trebuie ·să se f,acă în mod l~ontin·uu1 pină în clipa în 
care se observă că metalul nu 1nai este· sti.pt prin gura de turnare'; forma 
cqntinuă însă să se rotească, pîr.iă cînd se constată că m;aterialul din gura 
de turnare s-a întărit. · . 

. ,inairite de ţurnare trebuie să se ve1ifice dacă întreg sistemul (inclusiv 
forma şi gura de turnare) este bine fixat şi dacă îmbinările sistemului de 
turnare sînt bine realizate ; în caz. contrar există pericolul ca lucrătorul 
să fie st.ropit cu nietal topit. Lucrătorul care toairnă trebuie să aibă şorţ 
şi mănuşi de piele sau azbest şi ochelari de protecţie. Inainte <le punerea 
maşinii în ~funcţiune, trebuie să se verifice dacă contragreutatea este bine 
fixată; desprinderea acesteia în timpul lucr.ului poate provoca accidente 
grave. 

Aparatul pentru turnare va fi aşezat pe fundul unei ·cuve cilindrice 
cu peretele lateral suficient de, înalt, pentru ca, în cazul cind în tiinpul 
rotirii, formei, eventualele scăpări de metal topit care datorita forţei cen
trifuge sint proiectate orizontal, să fie reţinute de peretele cuvei şi să 
nu poată să producă accidentarea persoanelor din· jmul ··aparatului. 

' B. RECUPERAREA DEŞEURILOR ŞI A PILITURILOR 
' ' . i 

. . 
. a. Recuperarea deşeurilor. La prelucrarea pieselor de bijuterie, o can

titate foarte importantă de material din piesa brută trebuie îndepărtată. 
Există cazuri cînd numai 100;0 din 1naterialul brut rămîne în piesa finită. 
Probleiţia prezintă importanţ.ă chiar dacă este vorba de metale sau mate
riale con1une, şi deci, cu atit nlai 1nult, trebuie să i se acorde o atenţie 
deosebită, cînd este vorba de metale preţioase (au'" argint, platină etc.), 
care sint foarte scumpe. ·Recuperarea şi valorificarea acestor materiale 
sînt impe1"ios necesare. 

Materialul care cade se prezintă sl1b for1nă de bucăţele sau particule 
mici, rezultate din decupări, din pilire şi de la polizare sau şlefuire ; resturi 
cantitativ importante se găsesc şi in gunoiul adunat la curăţarea atelie
rului, precum şi în reziduurile ce se st1ing în filtrele speciale ale chiuve
telor, în care se spală piesele de biJuterie, în timpul şi după prelucrări. 
Chiar şi depunerile din•băile de decapare trebuie să fie recupe.-at11. De 
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foarte m·ulte ori este obligatoriu să se recupereze metalele preţioase 
chiar din oxizii şi sărurile rezultate în unna diferitelor trâtamente ter
mice şi chimice care se aplică penbru prelucrare: · 

Deşeurile sînt mai înt.ii curăţate prin ardere de materiile organice 
cu care sînt amestecate. ln acest scop, ele se încălzesc, plnă la roşu, 
într-un vas de fontă. lncălzirea se continuă atita timp cit se pot vedea 
particulele luminoase incandescente. 

Urmează apoi separarea pe cale magnetică a particulelor feroase. 
Separarea se execută după răcire, prin trecerea unui magnet peste aces~. 
Dul,'ă separarea particulelor feroase se adaugă masei de deşeuri ci canti
·tate de fondant, în proporţie va·riabilă, după starea deşeurilor ollre trebuie 
topite. Astfel, dacă acestea sînt sub formă de aşchii de metal, cantitatea 
de fondant trebuie să fie de 20•/o din greutatea materialelor care urmează 
să se topea•că. Dacă majoritatea deşeurilor este sub formă de pilitură, se 
adaugă fondant în proporţie de 25•/o din greutatea acestei mase. ln prjmul 
caz, fondantul se compune din o parte carbonat de sodiu şi patru Părţi 
borat de' sodiu (borax), iar în al doilea caz, din cinci părţi carbonat de 
sodiu (sodă de rufe) şi cinci părţi borat de sodiu (borax), la oare se adaugă 
puţin azotat de potasiu (salpetru). . 

Pentru a fi siguri că s-a eli1ni11at complet fierul din topitură se 
adaugă, în timpul ·turnării materialului topit în tipare, o 1'3ntitate de 
aproximativ 4•/o sul:f. lnainte de a fi introduse în creuzet pentru a fi 
topite, deşeurile se amestecă bine cu. fonidanţii. Creuzetul trebuie să fie 
suficient de mare ca să cuprindă întreaga cantitate de deşeuri şi fondant, 
avind gorijă totodată să se lase şi un spaţiu de siguranţă plnă la buza 
creuzetului. lpainte de introducerea an1esteoului, creuzetul se infierb!ntă 
şi i se aruncă fondant pe pereţii interiori ; aceştia se acoperă Cil un strat 
sticlos, care împiedică lipirea materialului de topit de pereţii creuzetului. 
Deşeurile sînt introduse puţin cite puţin în creuzetul .· fiei:ibinte şi, pe 
măsură ce se bransformă lntr-o masă lichidă, se adaugă şi restul canti
tăţii. 1\poi, creuzetul se acoperă şi se activează focul. 

' . 
Cînd materialul este topit în întregime, se toarnă într-o lingotjeră, 

fără să se întrerupă vina de lichid. Zgt1ra alcătuită din fondal:).tul în care 
s-au dizolvat.impurităţile şi oxizii, rămine în creuzet şi se, ,goleşte separat 
pe o placă de tablă sau pe o cărămidă refractară . 

. Materialele re7Jultate din măturare, precum şi pulberile se tratează 
pentru .recuperare în felul următor : într-un vas de fontă se ard mai 
intîi m·ateriile organice, pină la completa dispariţie din masa metalică a 
punctelor incandescente. Ceea ce rămîne, se trece printr-o sită, separin
d·u-se partic11lele fine de bucăţile mai mari, care vor fi alese şi topite 
ca deşeuri. Ou ajutorul unui magnet se extrag •particulele feroase şi 11Jpoi 
se adaugă fondant în proporţie de 80•/o din greutatea cenllijiior şi· pulbe
rilor de topit. Fondantul se compune din două ·părţi borax, trei părţi sodă 
de rufe, o parte sticlă pisată şi puţin salpetru şi sulf. Se zdrobeşte totul 
şi se amestecă, apoi se int:rocluce în creuzet. In timpul topirii, metalul. 
din creuzet se amestecă cu un baston de material refractar. Cînd masa 
este bine lichefiată se lasă! 3-4 min fără a mai amesteca. Metalul topit 
se strînge la fundul creuzetului, iar zg11ra deasupra. Se scoate creuzetul 
din foc şi după ce se răceşte, se· sparge, obţinîndu-se astfel calupul coia• 
ţinind metalele care trebuie reruperate. · 

Apoi, calupurile se l:'etopilsc, trlitîndu-le de această dată ca pe nişte 
deşeuri.'. ' . 

• 



b. Recuperarea metalelor preţioase amestecate în deşeuri. Pentru ca 
metalele preţioase să r..e rel:upe.reze ·ct1 ll~l1rjnşă, ~e i·ecom·andă ca, încă 
din timpul prelucrăt·ii pieselor, deşeurile să se colecteze separ·at. Pentru 
aceasta, atunci cind se trece la prelucrarea unt1i metal diferit de cel care 
s-a lucrat anterior, mas•1 de lucru, şorţul de piele, recipientele de recupe
rare etc. se curăţă c11 atenţie, ia,1· cee·u ce i·ez·ultă ~e st1·înge în cutia desti
nată deşeurilor metalului respccti\'. De 11111lte ori in·să, colectarea sepa
rată 1111 este posibilă, şi deci pot fi ainestecale deşeuTi de diferite metale 
preţioase cu cele .ale nie.talelor comune. Recuperarea separ'1tă a metalelor 
preţioase din deşeurile amestecate se poate face prin trei metode, şi 
anun1e : prin se.pararea lor înainte de topire, prin separare din .aliaj după 
topire sau combinît1d ambele metode. 

Pe11tru sepa1·a1·ea. platinei dint1·~u11 ii111este(_~ t.1·ebuie să se efectu.eze 
mai intii o separare chimică, pentru a se despărţi platin·a de restul meta
lelor. ln acest scop, an1estecul de deşeuri se încălzeşte la roşu înt·r-un vas 
de fontă, pentru a se eli1nina materiile organice. După răcire, se extrag 
particulele de fier cu 11n magnet. Peste amestecul ră1nas se toarnă acid 
.azotic fierbinte. Cu acest prilej se formează vapori roşii de hipoazotidă, 
iar argi11tul, cuprul, nichelul şi celelalte metale comune reacţionează cu 
acidul azotic, formînd săruri. 

După ce amestecul ::)e det:anteazi1, pe~te 111;_1sa ca1·e a r·ăm'a-; se toa1·nă 
apă regală (amestec de acid clorhidric şi acid azotic în raportul de 3 la 1) ; 
aceasta se com•bină la rece cu aurul. Ope.raţia nu trebuie să se execute la 
cald, deoarece apa regală fierbii1te atacă chiar şi platina, pe cînd apa 
regală rece nu are acţiune decît asupra aurului. 

Părţile solide rămase la fundul vasului după o nouă decantare se 
spală cu apă rece în mai multe ape şi apoi se usucă. Resturile astfel obţi
nute sint alcătuite din platină pură şi pot fi topite. 

O altă metodă de separare a platinei de aur, care este valabilă şi în 
cazul aliajelor aur-platină, este următoarea : ,amestecul de aur şi platină 
se dizolvă la cald în apă regală. · 

Cind dizolv.area este terminată. se adaugă sulfat de fier (S04Fe) sau 
acid oxalic (C2H20 4+2 H20); acestea provoacă precipitarea aurului care 
se depune pe fundul vasului sub forma unei pulberi fine. După decantare, 
în vas rămîne pulberoo de aur, iar platina trece odată cu soluţia în alt vas. 

Pentru precipitarea platinei din soluţia rămasă este necesară mai întîi 
neutralizarea acesteia, prin adăug.are de amoniac. După ce se controlează 
cu ajutorul unui indicator (hîrtie de turnesol sau fenolftaleină) că soluţia 
este neutră, se adaugă clorură de amoniu, care produce precipitarea pla
tinei. Pulberea de platină astfel obţinută se separă prin decantare şi apoi 
se us·ucă. 

· Bulberea de platină se topeşte în creuzet de var nestins, adăugin
du-se praf de bovax. După topire, platina se lasă să se răcească complet 
şi apoi poate fi p'l'elucrată prin batere, prin l·aminare sau prin trefilare. 
Dacă la prelucrare se constată <'ă apar fisuri, atunci întreaga bucată se 
pileşte complet şi se repetă operaţia de topire. 

La rîndul lui, precipitatul de aur se spală şi se usucă. Praful obţinut 
se pune într-o hîrtie de mătase, în care se adaugă şi o cantitate mică de 
borax, cu care se amestecă bine. Acesta serveşte drept fondant şi, în ace
laşi timp, curăţă aurul de impurităţi. Hirtia de mă rase cu acest amestec 
se introduce în c1·euzet, se. topeşte şi apoi se toarnă în lingotieră. 

O altă metodă de separare a platinei din aliajele de <platină-aur este 
următoarea : deşeurile sau piesa din •aliaj platină-aur se aduc subt formă 

de pilitură şi se amestecă cu pilitură de zinc pur, in ·raportul : o parte 
aliaj şi trei părţi zinc. Acest amestec se topeşte în creuzet şi ·apoi se 
toarnă în lingotieră. După răcire, lingoul obţinut se laminează şi se intro
d·uce într-o capsulă de porţelan în care se află acid sulfuric concentrat 
{S04H2). Acidul dizolvă tot zincul, iar aliajul de platină-aur rămîne sub 
forma unui burete, care se dizolvă apoi în apă regală. Peste soluţia obţi
nută se toarnă eter, care reţine toată platina. întrucît eterul are densi
tatea mai mică decît a acidului sulfuric, se ridică J.a suprafaţă, antrenind 
platina din soluţie. După ce se scurge ete1ul într-un vas, operaţia se 
repetă, pînă cind eterul obţinut este complet limpede. Pentru separarea 
platinei din eterul folosit la aceste spălări repetate se adaugă puţin praf 
de salpetru, care face ca aceasta să se depună pe fundul vasului în care 
a fost colectat eterul. După ce se decantează, platin·a se usucă, se tope-;te 
în creuzet şi apoi se toarnă în lingotieră. · 

Pe de '1ltă parte, ·aurul dizolvat în apă regală se precipită prin adău
garea în soluţie a cîtorva picături de acid formic. După decantare şi spă
lări repetate cu apă, pulbe•ea de aur se topeşte în creuzet şi se toarnă 
în lingotieră. 

Pentnu recuperarea paladiului din deşeuri este necesar ca •acestoo să 
fie degresate înainte de a fi topite. Degresarea se execută p'l'in spălare 
cu neofalină, tetraclorură de carbon sau acetat de amiL Dacă deşeurile 
sînt sub formă de. pilitură, după degresare, acestea se spală, se usucă, apoi 
cu un magnet se separă particulele de fier din amestec. 

După această separare mecanică, amestecu! de pilitură se tratează 
chimic cu o soluţie caldă de apă şi acid clorhidric în proporţie de 50•/o. 
Prin decantare, pilitu'l'ile de paladiu şi ale altor metale preţioase se pot 
separa pe o hirtie de filtru. 

lntr-o altă metodă de separare se foloseşte o soluţie de acid azotic 
şi apă (o parte acid azotic şi patru părţi apă distilată). Amestecul de 
pilitură se introduce în această soluţie şi se fierbe timp de 5 min. In 
timpul fierberii, argintul şi metalele comune sînt dizolvate în acid, şi 
deci se poate separa ?"ladiul printr-o simplă filtrare. In vederea topirii, 
pulberea astfel obţinută este introdusă într-un creuzet pudrat în inte
rior cu borax. Topirea se execută cu flacăra becului de aTS, care trebuie 
să fie astfel reglată incit să fie oxidantă, adică să aibă oxigen în exces. 
.!\cest lucru se obţine cînd flacăra este albastră, ia'!' arderea se face cu 
zgomot. La începutul topirii trebuie să se lucreze cu o presiune scăzută 
a gazelor, pentru ca flacăra să nu proiecteze în afara creuzetului pulberea 
fină de ·metal. Trebuie emtată însă folosirea unei flăcări reducătoare, 
deoarec€ aceasta face să pătrundă în m•aterial impurităţi dălllnătoare, cum 
sînt clll!'bonul şi sulful din gazul metan, sau calciul şi aluminiul ce re
zultă prin red·ucerea o:<izilor din care este fabricat creuzetul. ln tin1pul 
topirii se adaugă o cantitate suficientă de fondant. 

· După terminarea topirii, metalul se varsă în apă rece, iar lingoul 
obţinut se curăţă de fondai1tul care a aglo1nerat oxizii şi particulele de 
creuzet. Apoi se face o retopire, pe o cărămidă refractară, şi se răceşte 

· din nou. Forjarea şi laminarea se pot execut~ la rece. Dacă se obse~ă un 
început de ecruisare a materialului. se face o revenire prin încăl21re la 
circa 900°C şi răci1·e în a.pă, după care se poate contin·ua lan1inarea. 

Separarea chi1nică a piliturilor de aur, de argint şi de platină se 
începe cu eliminarea prin încălzire a materialelor organice. Apoi, se ex
trag particulele feroase cu ·ajutorul magnetului şi, prin adăug:irea de acid 
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clorhidric, se dizolvă zincul, staniul şi aluminiul, care ar putea Ii !n 
amestec. Particulele răm·ase se decantează, se spală· cu apă· şi· se tratează 
la rece, cu acid azotic di1uat, care atacă celelalte metale ·comune din 
amestec, şi anume : cuprul, plumbul, nichelul etc. 

. Cind reacţia chimică a încetat, se spală pilitura 'fămasă şi se adaugă 
din nou acid azotic, după care capsula se înrălzeşte, pînă cînd încetează 
degajarea vaporilor roşii de peroxid de azot. In acest fel, toată cantitatea 
de .argint ce se găsea în an1estec este dizolvată în soluţie. Soluţia se separă 
într-un alt vas prin decantare sau filtrare şi i se adaugă o soluţie de clo~ 
r·ură de sodiu. Argintul se precipită sub formă de clorură de argint care, 
tratată cu bicarbonat de sodiu în proporţii egale, formează o depunere 
de pulbere de ·argint metalic. Din ac„astă pulbere, prin topire. se obţine 
lingoul de argţnt. · 

După separarea argintului, pilitura rămasă conţine aur şi platină ; 
aceasta se tratează la rece cu apă regală pentru dizolv.area aurului. So
luţia astfel obţinută se concentrează prin încălzire şi evaporare şi apoi se 
amestecă cu o. cantitate de alcool de dot1ă oii mai mare (în volum).· Se 
adaugă o soluţie concentrată de clorură de amoniu (ţipirig) în ·apă, care 
produce precipitarea cloroplatinatului de: amoniu (pulbere de culoare 
galbenă-aurie). , 

. După 10-12 h, pulberea se separă şi se calcinează intr-un creuzet 
de porţelan, obţinindu-se burete de· platină ; prin topirea acestuia, în 
amestec cu o cantitate mică de pilitură de platină, se obţine lingoul de 
platină recuperată. . 
. -·Soluţia care.a rămas conţine a11r sub formă de clorură de aur. Aceasta 
se diluează cu apă şi i se adaugă o so1uţie satu.rată de sulfat .de fier (calai
can) in apă. Aurul S'> precipită sub forma unei pulberi ·brune, care se 
filţreaz~, se spală şi se topeşte in creuzet, în prezenţa boraxului. Se obţine 
~tfel aurul recuperat. , 

. . . 
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, C. PRINCIPALELE SUBSTANŢE ANEXE, 
NECESARE PRELUCRARILOR, 

UTILIZATE lN ATELIERUL DE BIJUTERIE 

1. SUBSTANŢE SOLIDE 

Boraxitl (Borat de sodiu), numit şi tinkal este o sare incoloră care· sub 
acţiunea căldurii b'I! umflă pentru ca apoi să se topească transformindu-se 
într-un lichid transparent strălucitor asemănător sticlei topite şi care are 
proprietatea de a „uda" foarte bine suprafaţa· încălzită a ·pieselor pe care 
a fost depus. lndeplineşte fttncţia de fondant şi dezoxidant absorbind 
oxizii de pe suprafeţele metalice ale topiturilor, lingourilor p1'.aaspăt tur
nate sau pieselor care trebuie sudate. Oxizii pe.care bora~ul li absoarbe şi 
îi aglomerează, îl colorează diferit după natura oxizilor obsorbiţi .. 
· După răcire se transfor1nă într-o masă sticloasă care se îndepărtează 

de pe piesă prin lovire, prin spălare cu apă sau prin dizolvare in -acid 
acetic. 

. Boiraxul se procură din come1i sub formă de pulbere sau cristalizat. 
· Carbonatul de sodiu sau „soda de rufe" se prezintă ca un corp ·de 

culoal1! albă, uneori cristalizat, alteori sub lformă de pulbere. · , 

. Fate utilizat la topirea metalelor şi aliajelor ajutind la topirea ma;,; 
tetiilor păllnîntoase. _ 

!n acest fel se separă n1aLeriile nemetalice, la topirea deşe\ll'ilor şi 
pul]?erilor rezultate după măturarea atelierului şi curăţarea bancurilor 
de~. · ... ···.·. 

Salpetrul (azotatul de potasiu) este o sare care se compw:tă ca un 
puternic oxidant în cazul ope1·a(iilor de topi1·e a metalelor şi aliajelor, 
deoa1'ece la cald pune în libertate. o mare cantitate de qxigen. Se utili
zează pentru a elimina impuTitiiţile «onţinute în aliajele de aur şi argi,nt, 
chiar dacă aceste i1npurităţi sînt de natttră n1etalică sau organică. 

Nu atacă nici at1rul şi nici argintul. · · . . . . .. 
Sttlful este un corp shnplu care se prezintă sttb formă. de pu1bere 

(floare de pucioasă) sau suh formă de bastonaşe cînd este cristalizat.. . 
Se .utilizează la topirea aliajelor pentru a elimina cu ajutorul lui 

fierul cu care, sulful 'for1nează sulfura de flel' cal'e se î11globează în fon
danţi, dispătînd din aliaj. · · ' " ·. · 

Tartru (sare de vin, sare Seignetie, tartrat de soditt şi potasiu), la 
încălzire se descompune în cal'bonat de potasiu pur şi cărbune foarte fin 
divizat prin care acţionea'l.ă ca un puternic reducător. 

Se utilizează ca fondant la topirea aliajelor cu titlu ntlc pentru· a 
se evita în acelaşi timp oxidarea cuprului şi ieşirea acestuia din aliaj!· 

Ţipirig (sare de amoniac; clorură de amo11it1), se prezintă sub forma 
unei sări de l'Uloare albă, "a.re cristalizează ln formă de ace lungi. Se 
dizolvă în apă, cu mare absorbţ.ie de căldură şi are .un gust înţepător; 
neplăcut. . . _ . 

Se utilizează sub formă de soluţie concentrată pentru precipitarea 
platinei sub formit de.rloroplati11at de an1oniu. 

2. ACIZI MINERALI UTILrz,\'fl L,\ PRELUCRJ\.RI 
lN ATELIEllUL DE BI.JUTERIE 

Acidul Sttlfuric (\•itriol) este un lichid uleios cu de11sitatea 1,84 g/cm3 

(66° Be). 
Cind este pur este incolor, dar prin carbonizarea substanţelor orga

nice (cărora le extrage apa cu mare aviditate) de\'ine c·u timpul de ooloare 
galben-brună. 

Acidul sulfuric concentrat nu '!ltacă fi.;rul, dar cînd este diluat, îl 
dizolvă. 

Se utilizează î11 atelierul de bijuterie pentru ct1răţarea, decapararea 
şi dezoxidarea pieselor prelucrate satt 3 111aterialelor care se pregătesc 
pentru uzinare, 

Se va aco1da o mare ·ate11ţie manipulării acidului sulfuric deoarece 
provoacă arsuri ale pielii şi ale hai11elor (11umai lina pură i1u este atacată 
şi unele materii plastice). • 

In special se va da atenţie la diluarea acidului sulfu•ric deoarece daca 
din greşeală se toarnă apa peste acid, temperatura amestecului, care se 
face cu mare degajare de căldură, poate depăşi cu mult 100°0 în c:ire caz 
se produce explozie cu proiectarea stropilor de a!'id la mare distanţă. 
Pentru executarea diluării acidului sulfuric se vor pune mănuşi, şorţuri 
şi cizme de cauciuc ; de asemenea se vor folosi ochelari de protecţie, iar 
turnarea acidului în apă (numai în acest fel şi nu a apei în acid) se va 
executa prin prelingerea acidului, de-a lung.ul unei vergele de sticlă pînă 
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la nivelul apei,. pentru a se evita picurarea. Se va executa diluarea ln 
v&e de plumb, sau în vase smălţuite şi se va amesteca în permanenţă. 

Acidul clorhidric (m,urtatic, spirt de sare) este un lichid inc<>lO!l' .in 
stare pură, dar de multe ori capătă o culoare galbenă din ·cauza impurită
ţilor pe care le poate conţine. 

Acidul clorhidric atacă metale ca : zincµI, staniul, cromul, aluminiul, 
fierul, cuprul etc. Dacă este satu„at ou zinc dă clorura de zinc, oare se 
utilizează ca decapant şi fondant la executarea lipiturilor moi cu ajutorul 
cositorului. 

Acidul. clorhidric precipită argintul dizolvat în. acid azotic, transfor
mînd azotatul de -argint în clorură de argint sub formă de pulbere albă. 

Acidul clorhidric se găseşte în compoziţia apei regale în proporţie 
de trei părţi acid clorhidric la o parte de acid azotic. . 

Acidul azotic ~acid nitric) în stare pură este incolor, dar ·devine galben 
din cauza impurităţilor org•anice cu care a venit .în contact. Are densita
tea 1,42 g/cm'. 

. Acidul azotic dizolvă majoritatea 1netalelor, în afară de aur şi platină. 
La dizolvarea metalelor se forn1ează azotaţii acestora şi se degajă 

vapori foarte toxici. De ac~a. operaţiile se vor executa sub nişe, luîn
du-se toate precauţiile necesare ca să nu se i11Spire vapori şi să nu atingă 
pielea stropii de solu.ţie sau acid care pot provoca grave arsuri. 

Acîdul azotic se .uti!i;rează la afinarea metalelor preţioase, pentru 
curăţarea .unora din metaliele comune şi pentru executarea anumitor gra
vări pe cale chimică. 

' . '~ 

@ap.it<JltLl I X 

PRELUCRAREA METALELOR PRETIOASE 
PRIN DEFORMARE PLASTICA Şl ŞTANŢARE 

A. PRELUCRAREA LINGOURILOR 
' ' 

DIN METALE l'REŢIOASE 

1. LAMIN AllEA 

La scoaterea n1etalului di11 longotieră, acesta se prezintă sub forma 
unui calup mic, alungit şi cu secţiunea trapezoidală . 

Lingoul se transformă în placă prin laminare, adică prin trecerea 
succesivă printre cilindrii laminorului. .Distanţa dintre cilindri se reglează 
la fiecare trecere, astfel încît să fie cev.a 111ai mică <lecit grosimea lingou
lui. După fiecare trecere pri11 lan1inor., n1aterialul se subţiază din ce în ce 
mai mult, se alungeşte, se lăţeşte şi, în cel<! din ·Urmă, ia forma ·de placă. 

Aducerea n1aterialului la g1·osiinea dorită nu se poate realiza printr-o 
trecere, deoarece materialul se poate fisura sau chiar rupe, 

După fiecare trecere Prin laminor se examinează starea materia
lµlui, deoMece poate apărea întărirea sau chiar exfolierea (coji'!"ea) sa. 

Dacă se constată că după mai multe treceri materi<1lul .a început să 
se al"Cuiască sau să devină dur, se execută o revenir<! (prin îhcălzire şi 
răcire bruscă), după care materialul devine din nou moale şi laminarea 
poate. continua. 

Pentru a se obţh1e bare de diverse secţiuni (pătrată, ·rotundă, semi
rotundă, dreptunghiulară etc.), se foloseşte un laminor ai cărui cilindri 
sînt prevăz;uţi cu caneluri av.ind profilul .dorit. 

Prin folosirea unor cilindri cu caneluri de formă corespunzătoare se 
pot obţine bare cu orice .fel de secţiuni sau profile ; barele care nu au 
secţiunea simetricii Iac parte din categoria barelor ornamentate. 

In timpul laminării, barele ornamentate .au tendinta de curbare, 
Pentru a .se împiedica aceasta, capătul barei se prinde cu un cleşte la 
ieşirea din laminor şi, odată cu rotirea cilind.riior, bara se trage şi se 
îndreaptă. Efortul de tragere nu trebuie să fie prea 1nare, deoarece ba'l"a 
se poate rupe. 

2, TREFIL • .\REA 

a.Trefilarea este operaţia de trecere forţată a unui material metalic 
printr-o placă de oţel perforată numită filieră, pentru a. se obţine bare 
subţiri sau sîrme. 

Orificiul filierei rotunde (fig. 80) are o formă specială, alcătuită din 
trei porţiuni distincte, şi anume : conul de ung<!re 1, conul. de lucru 2 şi 
brîul cilindric .3, 

La. o singură trecere prin filieră se realizează o reducere a dimensi.u
nilor cu 5-7•/0• Iri consecinţă, pentru a se realiza trefilarea de la o 



1 

I 
I 
I 
I 
I 
I 

2 3 

Fig. 80. Trefilarea prin filieră. 

dimensiune mai mare 1a o dimen
si1une mult mai mi,că, sînt necesare 
mai multe treceri succesive pri11 
filiere cu găuri din ce în ce mai 
mici. Dacă bara care trebuie trefi
lată are dimensiuni între l şi 
2 mm sînt necesare filiere cu găuri 
din zecime în zecime de mili
metru ; sub 1 mm, diferenţa între 
găurile filierelor pentru două tra-
geri s,uocesive trebuie să fie de 
0,05 mn1. Micşorarea dimensiuni
lor găuirilor filierelor nu depinde 
numai de dimensiunea materialu
lui de trefilat, ci şi de tenacita-
tea lui.,' · 

Profilul găurii filierelor poate fi rotund, pătrat, hexagonal etc. Gro
simea filierelor depinde de grosimea n1aterialului de trefilat şi este cu-

prinsă între 0,5 si 8 mm. Conicitatea găurii e;te de .2... .. . 2- ·, în acest 
' 8 9 

' fel m.aterialul nu este obligat să se subţieze brusc, ci treptat. 

b. Pregătirea şi tragerea barelor prin filieră, înainte de începerea tre
filării, barele trebuie îndreptate, de-0arece cele deformate (strimbe) se pot 
înţepeni în filieră sau pot def01·n1a orificiul acesteia. îndreptarea se 'rea-
lizează manual sau mecanic. · 

Îndreptarea manuală a barelor se obţine· prin lovire cu ciocanul ; în 
acest scop, barele se aşază pe o nicovală sau pe o placă d,reaptă (fig. 81, a).' 

· · Îndreptarea n1anuală a sîrmelor se execută fie prin menţinerea sîr
mei întinse şi deplasarea în ltingul acesteia a unui cilindru de lemn pe 
care s-a înfăşurat o spiră de. sîrn1ă (fig. 81, b), fie prin tragerea sîrmei 
pe circumferinţa ,unui cilindru de len1n fix (fig. 81, c). 

Alegerea sistemului folosit depinde de lungimea şi grosimea sîrmei, 
precum şi de natura materialului din care este confecţionată. 

a 

b 

Fig. 81. Indreptarea manuală a barelor şi 
strmelo~. · 

O dată îndreptate, barele trebuie să fie curăţate mecanic sau chimic, 
pentru a se înldepărta stratul de impurităţi {oxizi sau zguiră). , . 

. Bara îndreptată şi cu,răţată se ascute la tln capăt pe, o lungime de 
1-2 cm, pentru a putea fi introdusă fără efort prin filieră. . 

· Înainte de a se începe tragerea, bara şi filiero se ung cu ulei, ceea ·ce 
uşurează t·ragerea, micşorează freeă·rile şi deci încălzirea, re·duce uzti~a 
filierei şi evită ruperea barei. · 

Dealtfel, maşinile de tra' (trefilat) sîrmă, de oairecare importanţă, 
sînt prevăzute cu un circuit de răci1·e cu pompă şi motor electric, care 
trimite tot tilnpul în filieră, în jurul ei şi în jurul sîrmei, ulei sau lichid 
s•pecial (fie chiar şi apă săpunată, emulsie slabă de creolină în apă, sau 
„Rotarol"). ln timpul lucrului, mai ales dacă acesta este continuu, filie
rele (chiar şi acelea de diamant) se încălzesc puternic şi în consecinţă o 
grijă deosebită trebuie acordată răcirii lor. 

După una sau 111ai m·ulte t1·ece1·i suc·cesive pri11 fili'e1·e, metalele Pre
ţioase moi, devin dure. Dacă se continuă trefilarea, efortul de tragere 
creşte foarte mult, frecă,rile devin mari, înc,ălzirea importantă şi bara se 
poate rupe chi,ar de la nivelul feţei de ieşire a filierei. Deci, după \in;i 
sau mai multe trageri, ba1·a t1·ebuie supusă unei i·ecoac~ri, p~ntru ca 
materialul să-şi recapete calităţile iniţiale. · 

Recoacerea constă în încălzirea lentă a .inaterialu],ui (circa 10-15 min) 
pînă Ia o temperatură cuprinsă între 150 şi 800°C (după felul materialului 
şi avîndu-se grijă să nu se ajungă la punctul de topire) şi apoi răcirea 
acestuia, rapidă dacă este rtrpru, alamă sau unul din metalele preţioase. 

Temperatura pînă la rare se încălzeşte materialul depinde de natura 
şi de dimensiunile acestuia. ln general, răcirea la metalele comune trebuie 
realizată într-un timp mai lung sat1 cel puţin egal cu acela de încălzire. 

După fiecare reooaoere, materialul trebuie supus unei curăţări (deca
pări) înainte de a-l introduce din nou în filieră. 

Trebuie reţinut că aliajele de aluminiu cu magneziu se călesc singure 
în aer dacă sînt lăsate 2-3 zile. În consecinţă, înaintea trefilării aceste 
aliaje trebuie supuse recoacerii. 

c. Tragerea sîrmelor la maşina de trefilat. Una din condiţiile pe care 
trebuie să le îndeplinească operaţia de trE!filare este ca viteza de înainc 
tare a sîrmei să fie uniforn1ă. Orice smucitură sau schim'bare a direcţiei 
de tl'agere poate provoca ruperea sîrmei. Pe de altă parte, tragerea 
manuală a sîrmelor nu se poate aplica decît pentru bucăţi de lungime 
mică, iar în locul de prindere cu cleştele de tras, sîrma se striveşte şi 
deci la o a doua trecere prin filieră se poate rupe. Din .aceste cauze, pentru 
tragerea sîrmelor cu lun•gimi mari (rnai inuit de 1 m) se utilizează maşina 
de trefilat. Această maşină este compusă din suportul portfilieră, o tobă 
J)tlntru debitarea sirmei şi o altă tobă pentru înfăşurarea ei după trece
rea prin filieră. La intr,area şi la ieşirea din filieră, sîrma este îndreptată 
printr-un ochi de dirijare care asigură că, la trecerea prin filieră, axul 
sîrmei să coincidă ou axul filierei. Toba de recepţie este imotoare şi este 
acţionată de către un motor electric pirin intermediul unui red,uctor. Toba 
de debitare este uşor frînată, pentru ca viteza de rotire a ei să nu depă-
şească viteza ou care este trasă sîrma. , • 
~· 

Avantajele pe care le prezintă trefilarea meoanică sînt: obţinerea 
unor secţiuni uniforme, ,uzură redusă a fil·ierelor şi pierderi de material 
la capetele de prindere, mult reduse. . 
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?·.Reprofilarea sîrm~lor, Deseori este necesar să se modifice profilul 
u?-ei s~rme de .metal pr7ţ~m;. Forma secţiunii nu se modifică prin trefilare 
directa la secţiunea dorita, deoarece se poate deteriora filiera sau se poate 
rebuta sîrma. Pentru evitarea acestor neajtinsuri, sîrma se trage mai 
întîi printr-o filieră rotundă şi apoi, printr-o nouă trefilare, se aduce la 
profilul final dorit. Dimensiunile filierelor folosite trebuie alese cu toată 
atenţia, deoarece la trecerea de la un profil cu muchii, la un profil rotund 
filierele sînt solicitate la început numai în zona muchiilor. Din această 
cauză, primele trageri trebuie executate prin filiere cu dimensiuni foarte 
apropiate între ele. Apoi, cu cît sîrn1a se apropie mai inuit de secţiunea 
rotundă, treptele de variaţie a dimensiunilor filierelor pot fi mai mari. 

Deoarece trefilarea este însoţită de sporirea duritătii mateTiaiului fapt 
care face imposibilă tragerea lui printr-o filieră de

0 

diametru mal mic 
decît al sîrmei care se trefilează, este necesară aducerea materialului în 
condiţiile iniţiale de lucru, prin recoacere. Pent•ru ca trefilarea să se facă 
fără modificarea durităţii materialului, mGşinile de trefilat de mare pro
ductivitate sînt prevăzute cu instalaţii speciale, în care sîrma este încăl
zită înainte de trecerea ei prin filieră. în acest fel, materialul se fasonează 
mult mai uşor. 

Uneori, m·aşinile de trefilat combinate cu cuptor sînt prevăzute şi 
cu un dispozitiv de curăţare sau decapare a materialului ; acesta este aşezat 
între dispozitivul de încălzit şi filieră. 

e. lndepărtarea fisurilor în timp11J tragerii. Una din gravele defecţi
uni ale trefilării este apariţia fisurilor. Acestea provin din cauza mate
rialului insuficient de moale sau din cauza diferenţelor prea mari între 
diametrele a două filiere succesive ; fisurile se produc în special cînd 
materialul are impurităţi multe şi mari. O dată apărute, fisurile nu numai 
că nu pot fi eliminate dar, dacă se continuă tragerea, ele se accentuează 
şi se produce i·upe,rea material11lui. 

După poziţia lor faţă de axa materialtilui care se prelucrează, fisurile 
pot fi transversale sau lo11gitudinale. Cele transversale produc ruperea 
materialului, iar cele longitudinale - crăparea ltii în lting. 

Cînd fisura este prea avai1sată, inaterialul trebuie retopit ; cînd fisura 
este mică şi superficială, se poate încerca o reinediere a defectului. Aceasta 
se realizează prin r·ăzuire sau ·pr·in .pili1·e, 111 acest lel eliminîndu-se fisura. 
Porţiunea în car·e s-a executat 1·emedie1·ea t1·ebuie î11să adusă la forma 
secţiunii materialului, chiar dacă dimensiunile in această zonă sînt mai 
mici decît gaura filier·ei. Remedier·ea se i·ealize;;1ză cu atît mai uşor, cu 
cit apruiţia fisurii este observată inGi repede. 

f. Defecte de trefilare. Defectele de trefilare sînt în special defecte 
de suprafaţă (suprapuneti. coji, aşchii, adincituri, dungi, zgîrieturi, 
arsuri etc.) sau defecte de material i(sufltiri etc.). 

Defectele de trefilare se produc din următoarele cauze : calitate neco
respunzătoare a materialului, tratament termic nepotrivit, folosirea unor 
filiere necorespunzătoare sau uzate, pregătirea defectuoasă a materialului 
(supradecaparea, decaparea insuficientă etc.). întrebuinţarea unor lubri
fianţi necorespunzători şi utilizarea unor viteze de tragere nepotrivite. 

Datorită defectelor de trefilare apar rebuturi, care sînt caracterizate 
prin: 

- suprafaţa neco1·espt111zătoa1·e .:.1 .sî1·mei (dtt11gi, zgî·rietu-ri etc.) ; 
- fisuri în material ; 

abater·i dimensionale, gîtui1·i etc. 
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Aceste 'rebuturi pot fi evitate dacă se elimină cauzele şi anume : 
executînd o turnare a lingoului „cu.rată" (fără zgură sau inelu-

ziuni) ; 
utilizind filiere bune, fără crăpături ; 

- decapînd şi detensionînd materialul înainte de întărire ; 
- realizînd tragerea prin filiere calibrate, în trepte apropiate şi cu 

o răcire suficientă. 

B. PRELUCRAREA METALELOR PREŢIOASE 
CU CIOCANUL PRIN LOVIRE, PRIN PRESARE, ŞTANŢARE, 

CIZELARE ŞI DEFORMARE PLASTICĂ LA STRUNG 

1. PRELUCRAREA CU CIOCANUL 

Una din sculele întrebuinţate în atelierul de bijuterie, într-o mare 
varietate de forme, măr·imi şi tipuri este ciocan,ul. 

Dacă un material este lovit c11 un ciocan dur se obţine n,u numai 
îndreptarea sau îndoirea, ci şi altingirea materialului prelucrat. ln schimb 
dacă ciocanul este executat dintr-un inaterial mai n1oale decît cel ,pe care-i 
loveşte, alungirea va fi minimă. 

Folosirea ciocanelor dure, produce îi1desarea moleculelor materialu
lui prelucrat, fapt care are drept consecinţă inărirea densitătii acestuia 
inaterialul devenind în acelaşi timp nlult 1nai fragil. Dacă lovirea continuă: 
materialul O!'apă, se cojeşte sau s'e sparge. 

Iată de ce lovirea trebuie bine dozată, iar cînd se observă că mate
rialul s-a întărit, înainte de a se continua preluor&"ea, el trebuie supus 
unei recoaceri, eliminîndu-se în acest fel apariţia fisurilor. Fenomenul de, 
întărire se observă foarte inuit la alamă, cupru, argint, aur şi platină. 

La îndreptarea unei table sau a unei benzi trebuie să se ţină seama 
atît de îndoirea materialului, cit şi de lungirea lui. Astfel, o tablă se 
îndreaptă prin aplicare de lovituri pe toată suprafaţa ei, iar în .cazul ben
zilor, lovirea trebuie executată în mod uniform pe toată lăţimea lor. 
T?todată se recomandă să se lovească cu bătăi dese şi uşoare şi nu cu 
batăi rare şi apăsate ; în acest fel, ciocanul lasă urme m,ai puţin adînci 
pe suprafaţa mate.rialului. 

2. PRELUORAREA CU POANS01'1UL 

Cînd piesa nu se, poate lovi direct cu ciocanul, deoarece datorită 
dimensiunilor lui se strică fo1'ma acesteia, lovirea se realizează indirect, 
prin intermediul unor tije de oţel, 11umite poansoane. 

' ' 
După forma pe care o are capătul poansonului se ·poate obţine îndrep-

tarea suprafe~ţi piesei (poanson cu capăt plat), bombarea acesteia, sau 
ori<;ţ .altă formă. Bineînţeles, forma capătului poansonului trebuie să fie 
aleasă astfel, incit să se poată obţine forma sau desenul dorit. Tija poan
soanelor poate fi rotundă, pătrată, hexagonală, octo.gonală etc. Capătul 
care se loveşte cu ciocanul este foarte puţin bombat, astfel încît efortul 
prin poonsoti să se transmită axial. 

'llll 



· Capătul de prelucrare al poansonultti trebuie să fie bil)e ajustat şi 
lustruit, pentru ca să nu, lase t1rme pe material. Dt1pă finisare,, capătul 
de preluorare se căleşte, astfel incit uzura sau deformarea în timpul 
folosirii să fie mini1nă. 

Dacă este necesar să se pe1•foreze o gau<ră cu profil bi11e dete,·1ninat, 
se utilizează un poanson a\ind \'Îrful de forma găurii şi inttchiile ascutite. 

·Poansoanele folosite pentr11 îndreptarea pieselor sînt exect1tate ·din 
materiale moi (alamii. cupru, alun1iniu etc.). ' 

Operaţia prin care se obţine prin lovire ct1 ciocanul o ridicătur{1 bom
bată în material se nu111eşte „a111\Jos:ire". ln timpul lucrului se foloseşte 
o ni·covală d·e mină, de.nu·mită ,,am·bos''. 

3. CIZEI,AI{EA 

a. Scule folosite pentru cizelare. Prelucrarea minuţio~să a pieselor 
metalice cu ajutorul ciocanului, a dălţilor şi a dornurilor, pentru a le da 
forma sau aspectul dorit, se nun1eşte cizelare. Prin cizelare se pot obţine 
diferite forme şi dese11e în relief. 

Pentru fixarea piesei în timpul cizelării se foloseşte suportul 1 
(fig. 82), din fontă, oţel snu bronz, nvînd forma unei jumătăţi de sferă, 
scobită. 

Î·ll scobit11:1·a ac~estei ju1nălăţi de bilă sau ,,ghiulea'' .. ·Cll~·n i ·.se 111aÎ spune, 
se toarnă ,,cimentul"~ sau ,,mate.rialul'', pe sup1·afaţa c:ă1·eia ·se fixează 
tabla sau n1,ater·ialul pe ca1·e se va cizela piesa . 

. >\cest „ciment". constituit di11 smoală. con1poziţii pe bază de colofoniu 
sau chiar din ·plum1b, iSe toarnă la cald. După ră·cire, pe sU1p·1·a·faţa ,,mesei'', 
se fixează tabla de prelucrat. prin încălzirea uşoară a acestei table 2. 

Su_portul se aşază pe perna scobită 3. din piele groasă umplută cu 
nisip. In acest fel, suportul poate lua in tin1pul lucrului orice' poziţie şi 
este în acelaşi timp. bine fixat ; totodată piesa este menţinută î11 poziţia 
11ec·ec;ar·ă şi comodă pent1·u 111c1·u. 

Pentr·u p1·eluc·r-01·ea prop1·iu-zisă se folosesc do1rnu;ri, poansoane sau 
dălţi, avînd diferite secţiuni (pătrate, dreptunghiulare, rotunde,· ovale, 
semiovale etc.) şi forme (drepte, bombate, scobite, rotunjite sau ascuţite) 
(fig. 83. a) ; în gei1eral se folosesc aproximativ· 200 de astfel de scule. 

Ac:es1.e scule sînt îll gene1·ol exeC'utate (.:hia1· ele mes~riaş,ul c;izel,ato1·; 
în atelier se nu1nesc ştichele sau cizeleţi (cesello ~~daltă, în italiană) şi se 

Fig. 82. 
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Suport pentru 

pieselor. 
fixarea 

realizează în funcţie de nevoile de pre„ 
I uorare pe <"<>re le impune piesa. 

Cizelarea se poate executa prin ri
dioare sau săltare. (sbalţare, de la ita
lienescul sbalzo ~salt) sau prin scu
fundare (repuse, de la franţuzescul re
pousse~respins). •ln primul caz se 
scufundă fondul iar in al doilea, se scu
furrdă desenul prQpi·iu-zis. 

l n primul caz se obţine deci desenul 
în relief iar fondul este st1b nivel iar în 
caZ·ul i·epuse-u·1ui, desenul este în baso-

·' . relief. Pentru .. un ochi ex·per1mentat 
' sbalţaţ·ura se requnoaşte ime.diilt., dato-
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Fig. 83 .. Dălţi speciale şi ciocane pentru cizelare 
· , (a, b, c). 
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rită faptului că diferă de repuse JJ''ln platitatea suprafeţelor interioare 
ale desenului. 

Ciocanul folosit, pentru cizelare este plat la un capăt, Iar la celă
lalt - semirotund. Mîn:erul (fig. 83. b) este subţire la mijloc şi îngroşat 
în locul unde se apu-că cu rnîn·a ; a-ceas1tă formă :dă cozii ciocanului o 
suficientă elasticitate ~i .per1nite totodată ·O bună'prindere în mină. Uneori, 
coada este curbată puţi11 î11 j0\5 (fig. 83, c), pentru ca mina care 
ţine ciocanul să stea într-o poziţie. mai comodă în timpul lucrului. 

b: ·Cizelarea prin ambutisare. Cizelarea prin ambutisare (pe adî11cime 
mai mare decît la celelalte tipuri de cizelare) se poate executa fie prin 
batere, fie pri11 p1·esarea inaterialului. în a1nbele cazu.ri este necesar ca 
placa sau piesa ca-1"' se prelucr1'ază să fie aşezată pe un suport dintr-un 
material mai moale decît cel caJ·e se prelurrează (lemn, plumb cauciuc etc.), 
astfel încît deformarea să se producă numai la locul lovit şi nwnai după 
forma \irfului sculei. 

De exemplu, pentru realizarea unui vas de metal, care are suprafaţa 
acoperită cu un desen oarecare, se ·execută niai întîi vast\! din tablă, 
îmbinîndu-se prin lipire tare. Apoi, interiorul se t1mple ou plumb topit 
şi se trasează pe suprafaţa vasul11i desenul care trebuie executat. Acest 
desen se imprimă prin batere cu dornuri şi dălţi. Dacă desenul trebuie să 
rămînă în relief, se prelucrează supt'afeţele din vecinătptea acestuia şi 
invers, în cazul cînd liniile şi suprafeţele desenului sînt sub nivelul su
prafeţei vasului, După ce desenul a fost terminat, plumbul caire a servit 
ca suport în timpul pre!Q!crăril este scos din fnteriorul vasu1ui prin topire. 

Lovirea directă sau indirectă cu ciocanul a un.ui material implică 
cunoaşter·ea amănunţită a ·compo.rtă.rii materialului care se prelucrează. 
Efectele sînt cu ;atît mai <KXentuat.e cu cît. stiportu[, pe. oare se execută 



baterea este mai dur şi mai greu şi cu cit greutatea ci~u1ui, şi viteza 
cu care se .aplică lovitura sint mai mari. · · . · · ' 

O deosebită atenţie trebuie acordată marginilor suportului (sau nico
valei) pe care se reazemă nlaterialul, pentru ca loviturile să nu producă 
tăierea, strivirea sau spargerea materialului in dreptul acestora. 

In timpul lucrului trebuie să se ţin~. seama că orice material are o 
limită de întin:dere, de Ia care, dacă se continuă lovirea, el se crapă. 

Dacă este necesar să se execute o adîncitură mai pronunţată, prelu
crarea se începe de la mijlocul suprafeţei care se .adinceşte, continuîndu-se 
cu lucrul către margini. De e-xe1npLu, pentru executar<!a unui tub metalic 
dintr-un disc de material se caută să se obţină mai întîi o piesă !n formă 
de degetar, din care prin batere şi presare se poate obţine un tub înfundat, 
din ce în re mai lung ; subţierea pereţilor trebuie să se producă cit mai 
uniform pe toată periferia şi pe toată .adincimea tubului. 

Numai dacă se ţin„ seama de comportarea la batere şi presare a ma
terialului, se pot obţine formele dorite (margini·le ondulate .ale unui vas, 
fl'anjurile u11ei tipsii, petalele unei flori etc.). 

Scula (dornul, dalta, poansonul) se tine cit mai perpendicular pe piesă, 
fiind prinsă intre degetul mare şî arătătorul mîinii oare se reazemă pe 
masă; mina se poate rezema chiar pe piesă, prin intermediul degetului 
inelar. 

ln timpul lucrului, operatorul plimbă vîrful saulei pe suprafaţa ma
terialului, lovind-o ln acelaşi timp cu ciocanul, pe capătul liber. 

Cizelurile se pot dbţine prin bătaie, prin apăsare, prin stampare, prin 
presare, prin călcare, prin ambutisare sau combinat (fig. 84, 85, 86, a, b, 
87, 88, a, b, c). 
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Fig. 84. Cizelurii obţinutii prjn 
bătaie sau apăsare cu poan

soane. 
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Fig. 85, Cizelură 
ob\inută prin 
stampare manu-
ală în matriţă. 

Fig. 86, Modelele de cizelură pe bordurii, obţinute prin batere. 

Fig. 87, Model desfăşurat de cizelură obţinută prin batere pe 0 su
prafaţă curbă. 

a 

c 
Fig. 88, Modele de cizelură obţinute prin batere, 
plasate central pe suprafeţe plane sau curbe. 

Fig. 89. Metoda de prin
dere a stichelului , pen
tru cizelarea prin apă-

sare. 

Fig. 90. Cizelură obţinută prin călcare şi apăsarer·a foii 
de lemn sau metal moale. 

de metal pe model 
• 

·~· 



Pentru executarea cizelurii prin apăsare, dalta sau ştichelul se ţine 
în m.înă, ca în figura 89. ln figura 90 este prezentat un „brateat" obţinut 
prin călcare şi apăsare, •care după execuţie se rulează pentru a fi purtat 
pe antebraţ încheiat prin două lănţişoare scurte, petrecute prin găurile 
de capăt ale brateatului. Se .. poate executa din argint sau din aur. Cînd se 
confecţione?ză din platină, nu se poate executa <lecit prin bătaie, din cauza 
durităţii mari a acestui metal. 

Foaia de metal nu depăşeşte 0,3 n1m grosime, iar modelul pe oare se 
calcă şi se apasă, se execută sculptat din lemn sau n1etal moale. ln cazul 
utilizării aurului sa·u a1·gintului, n.u mai este necesa1·ă 1copierea modelului 
pe faţa materialului, conturul modelului sculptat in1pri1nîndu-se şi ieşind 
în evidenţă după primele „călcări". 

4. UTILAJE ŞI SCULE FOLOSITE LA PRESAREA 
MET1\LELOR PREŢIOASE 

Deoarece metalele preţioase sint scumpe, pentru· prelucr&rea lor tre
buie să se folosească metode în care pierderile de material şi deşeurile să 
fie minime; pe de altă parte, utilajele întrebuinţate pentru diverse ope
raţii trebuie să fie în stare cit n1ai bună. 

lntrucît în executarea bijuteriilor interesează foarte mult gradul de 
finisare a pieselor este necesar ca dispozitivele folosite la presa·rea meta
lelor preţioase să fie cit mai bine lustruite, pentru ca, în timpul lucrului, 
să nu se producă zgîrieturi ; acestea nu se pot îndepărta decît prin pilire, 
polizare sau. şlefuire, operaţii la care pierderile de material sînt, în ge
neral, mari. 

Pentru prelucrarea metalelor preţioase se folosesc poansoane de oţel 
bine lustruite. Ca suport se utilizează plumb, aluminiu, lemn, cupru, 
smoa1ă~ cauciu'c şi uneo,ri ·chia1· mate1·ial plastic. . 

in executarea biju\e,riilor, marginile pi~elor di11 metale preţioa~e se 
îndoill6c de obicei prin presare şi nu prin batere, deoarece baterea lasă 
i1rme adînci în material, care nu pot fi îndepărtate decît cu pierderi im
portante de metal. ln unele cazuri se p1·eîntîn1pină pierderea de material 
care se produce la curăţarea pieselor turnate; in ,acest scop, piesele se in
troduc şi se presează în forn1e dure şi foarte bine lustruite, producindu-se 
astfel netezirea tuturor neregularităţilor şi urmelor rămase de pe urma 
tu1·nă1·ii. Dacă p1·esa1·ea nu se poate f~1c·:e di11t1·-o sing-ură d-atăi ci necesită 
mai multe etape, este necesar ca între fazele presării să se execute şi 
recoacerea piesei, pentru aducerea materialului la proprietăţile iniţiale. 

5. STRUNGUL 

Strungul este o maşină-unealtă pentru prelucrare prin aşchiere a 
pieselor. In atelierele de bijuterie, el estt! utilizat în special pentru exe
cutarea sculelor ş;, dispozitivelor ,ajutătoare. 

Strungul (fig. 91) este alcătuit din batiul 1, pe care sînt instalate 
păpuşa fixă 2, ·păpuşa mobilă 3, carul poTtsculă 4 şi mecanismul de an
tren.are. Acţionarea se poate face cu piciorul (prin ,apăsarea unei pedale) 
sau cu ajutorul unui motor electric. 
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Fig 91. Str11ng. 
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Elementele care detj:ir1nină dimensiunile maxin1e ale piesel-0r care 
pot fi prelucrate 1a un anumit strung sînt distanţa dintre vîrfuri d şi înăl-, 
ţimea VÎ•rfu,rilor h. La strungul folosit în atelierul de bijuterie, aceste ele-' 
mente au ,următoarele valori maxime : d.~250 mm şi h=lOO mm. Piesele 
se prh1d în mandrina universală .5. 

Vitezele de lucru se schimbă cu ajutorul unei cutii de viteze cu roţi 
dinţate sau prin conuri etajate. La strung se pot prelucra suprafeţe cilin
drice, sferice sau conice ; de asemenea se pot tăia filete. 

ln atelierele de bijuterie se foloseşte foarte mult tipul de strung care 
permite prelucrarea tablelor cu suprafeţe de revoluţie. Acest strung este 
cunoscut sub numele de strung de presat şi are, ca şi strungul obişnuit, 
un batiu sau postame11t, t1n pat, o păpt1şă fixă ct1 inandrine Şi o păpuşă 
mobilă. Carul este înlocuit printr-un suport simplu pe care se poate re
zema scula care se acţionează cu mina, ca la strungurile pentru lemn, şi 
eare este o bară rotunjită şi bine lustruită. la capătul ,de lucru iar la ce
lălalt un miner de lemn. 

, , , La acest strung se pot realiza, cu ajutorul sculelor numite presă, 
toare (fig. 92), vase cu profil curb,, cupe, tipsii circulare etc. prin ,presarea 
pe un şablon de lucru sau metal, în timp ce se învîrteşte în păpuşa fixă 
şi antrenează discuri sau cilindri de tablă subţire şi de dimens~uni .co~ 
resp.unzătoare. 

· In figura 93 este dată o bombonieră din tablă de argint de 0,3 mm 
grosime, executată la un astfel de strung. Bon1boniera 1 se compune din 
două ·bucăţi care completează o formă de pară. Se vor putea ataşa· o 
tavă presată tot la strung, iar la partea superioară o coadă ·executată 
dintr-o, ţ!lavă de argint curbată şi lipită cu aliaj de lipire tare. 

6. PRES1\RE,'\ 

S-a arătat că presele folosite obişnuit in atelierele de bijuterie sint 
de două tipuri : cu şurub sau cu pîrghie (cu pedală). 

Pregătirea materialelor pent1·1l p1·esare. M,ate1·ial11l care urmează să 
fie prelucrat prin presare trebuie să fie bine îndreptat, fie că prin pre
sare el se va ,decupa, fie că va rămîne ca ,o piesă întreagă. îndreptarea 
se wate realiza prin lovire cu cioca11ul sau prin ttecerea materialului prin-



Fig. 92. Presătoare pentrt1 strung de 
ipresat. 
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Fig. 93. Bombonieră din tablă de ar~· 
gint executată 1a strungul de presat. 

tre cilindrii unui laminor valţ. !n ambele cazuri, după îndreptare, mate
rialul trebuie să fie i11muiat prin recoacere. 

Cînd se execută presări adînci, materialul se unge cu ulei pe am
bele părţi înainte de a fi introdus sub presă ; î11 acest fel, in timpul pre
să.rii·, materialul nu se agaţă şi nu se smulge la marginile poansonului sau 
ale matriţei. 

' 
Se recomandă ca, înainte de a se executa prin presare diferite piese 

din metale preţioase, să se efectueze cîteva probe cu un metal comun ; 
acesta se alege astfel incit să aibă calităţi cît mai apropiate de metalul 
preţios care urmează să fie prelucrat. Probele trebuie examinate ou aten
ţie, pentru a se stabili remedierile care trebuie executate la dispozitivele 
de lucru (plăci de tăiere, poansoane etc.). Remedierile pot consta într-o 
amplasare mai bună a plăcii de tăiere faţă de poanson, în mărirea numă
rului de trepte (etape) ale presării. Materialele din care se execută· pro
bele trebuie tăiate la dimensiunile pe care le va avea metalul preţios îna
inte de presare. Rezultatele probelor nu pot fi concludente decît dacă di
mensiunile iniţiale ale acestora sînt egale cu cele ale materialului oare 
trebuie prelucrat. 

De multe ori este necesar ca, în·ainte de presare, să se îndepărteze 
oxizii de pe suprafaţa materialelor, deoarece aceştia măresc coeficientul 
de frecare dintre material şi matriţă, fapt care poate duce la rebutarea 

• • p1ese1. 

7. ŞT ANŢ r\REA 

Operaţia prin care se taie, fără aşchiere, piese de aceeaşi formă, se 
numeşte, ştanţare. Pentru ştanţare se folosesc două piese asociate : poan
sonul şi plaica de tăiere (fig. 94), avînd muchii tăioase, între oare se pre-
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sează materialu,! de prelucrat. Cele două 
scule. sînt executate din oţel şi sînt călite 
inain te de utilizare. 

Pentru realizarea unei bune ştanţări, 
cele două scule trebuie să se potrivească 
exact (poansonul trebuie să fie „pasuit" pe 
plaoa de tăiere) . 

Spre deosebire de presare, la care ma
terialul trebuie s{i fie moale pentru ca să 
nu se fisureze, la ştanţare este recoman
dabil ca 1naterialul să fie mai tare, pentru 

' ' 

-~ 

ca în loct1rile de decupare să dea o rup-
tură ,,ne.tă'' . 

Pentru ştanţarea în serie a pieselor 
se utilizează matriţe cu pas. Avansul •ma
terialului se execută manual sau automat. 
Pasul de înaintare al materialului se sta
bileşte astfel, incit între piese să rămînă 
o bandă cit m,ai îngustă de material, totuşi s-
suficient de lată ca să nu se producă 
smulgerea. Lăţimea acestei •benzi poate 
varia întFe 0,2 şi 2 mm şi depinde de felul, 
calitatea .şi grosimea materialului ştanţat. 

Ştanţarea combinată cu presarea ne- 4~--
cesită folosirea unor matriţe de diferite 
tipuri. 

Fig. 94. Ştanţă. 

!'Iacii de 
fdief'B 

A,runcătorul piesei gata ştanţate poate 
fi şi el acţionat manual cu o manetă sau 
coma[]dat automat ·de :retr,agerea poan
sonului. 

Fig. 95. Maşină de ştanţat. 

I 

Maşina de ştanţat este asemănătoare cu o presă şi este alcătuită din 
postamentul 1 (fig. 95), care susţine două coloane verticale 2; pe acestea 
alunecă traversa 3, care este suportul poansonului 4. Traversa se depla
sează în lungul coloanelor într-o 1nişcare de du-te-vino, sub 'acţiunea bie
lei 5, articulată excentric faţă de axul care o a11trenează. · · · 

MaşinLle de ştanţat pot fi acţionate manual sau meoanic. Viteza de 
lucru a ştanţelor acţionate manual {sau prin pedale) este redusă, astfel in
cit nu pot fi folosite pentru lucrări de mare productivitate. " 
. La maşina de ştanţat se pot executa şi ambutisări. În acest caz, sculele 
trebuie să fie corespunzătoare operaţiei care se execută. 

Există ştante cu o singură coloană de ghidare ; acestea au avanwjul 
că materialul se poate introduce n1ai UŞOT în m•ru;;ină, în schin1b_ precizia 
cu care este ghidat poanso.nul este mai mică. Din această cauza trebuie 
acordată o atenţie deosebită atunci cînd se lucrează la această ştanţă cu 
plăci de tăie.re de mai m.are fineţe, deoarece .poRnsonul necămnd în acelaşi 
loc din cauza slabului ghidaj, poat.. deterior,a placa. Cînd se execută ope
raţii fine la această inaşină simplă se reco1nandă să se utilizeze matriţe 
cu poansoane ghidate pe coloane fixate în corpul ştanţei. 

Maşina de ştanţat cu fricţiune este asemănătoare cu ,presa cu fricţiune 
şi se utilizează att1!1ci cind cursa necesară este mare sau cind se execută 
lucrări în serie. 

Ul7 



ln timpul folosirii acestei maşini trebuie luate măsuri speciale p.entru 
asig.urarea securităţii ml.lllcii şi an·ume ca la introdt1cerea• piesei sub ştanţă 
mîinile lucrătorului să fie :apărat<e. 

Dezavantajul acestor maşini constă în faptul că efortul de ştanţare 
nu se poate doza, iar cuTSa nu se poate limita cu precizie. ·' · · 

ln atelierele de ·bijuterie maşi11a de ştanţat cu fricţiune se utilizează 
din ce în ce mai puţin, deoarece se preferă alte tipuri niai precise .şi mai 
robuste. · 

.Maşina de ştanţat otl excentric are cursă mică (30-60 mm), dar este 
o maşină rapidă cu care se pot obţine în jurul a 300 de bătăi pe minut ; 
din această cauză, ea este destinată pe11tru lucrări în serie mare. Maşina 
este acţionată de un motor elect1ic. prin intermediul volantului si a unei 
transmisii de curea. · 

Maşinile de ştanţat cu excentric sînt foarte mult utilizate ln atelie
rele de bijuterie. 

Dacă efortul de ştanţare este mic, acţionarea se poate face manual. 
În .acest caz. antrenarea se face diroct pe ax·ul excentricului şi, de cele 
mai multe ori, maşina nu mai are volant. · 

Toate maşinile de acest tip sint prevăzute cu sh;teme de reglare şi 
limitare a cursei. Acest avantaj permite utilizarea în .bune conditii a ma-
triţelor. · 
.• M-nsa ma~inii este prevăzută cu şan.ţuri în formă de coadă de rîndu

n1ca, care servesc la· fixa·1·ea 1natriţelor, a ghidajelor sau a dispozitivelor 
expui:ware (aruncătoare). 

Pentru întreţinerea ace.-tor m·aşini t1·ebuie executată ungerea zilnică, 
curăţarea la sfirşitul lucruJ.ui ·şi o revizie peiiodică lunară. 

Maşinile de ştanţat cu camii sint maşini la c<>re deplaJSarea po,rtsculei 
se face prin intermediul u·nei ·rame. Cam<1 poate fi ·rotită nlanual sau prin 
apăs<>re cu piciorul pe o pedală. La aceste ma-şini. c110-sa este mică, dar 
variaţia efortului este bine dozată. Astfel, la începutul ştanţării, cind efor
tul trebuie să fie mare, oama dă .o deplasare 111ică a sculei, în timp ce la 
sfîrşitul ştanţării; cînd efortul trebuie să fie numai ce.\ na.-esa<r expulzării 
materialului, oarna dă o deplasare mare. 

· Indiferent de tipul de maşină- folosit, reglajul deplasării suportului 
portsculă p<erpendicular pe masa postamentului trebuie să fie executut 
foarte atent, d<eo„reN! jocurile mari pot deteriora matriţele şi pot rebuta 
piesele ştanţate. 

Pentru lucrări in serie foarte mare sau în cazurile în oare profilul 
ştanţat se repetă de foarte mulbe ori, cum ar fi de exemplu executru·ea 
tablei perforate, se utilizează maşina d<e ştanţat tip valţ. Aceasta este al
cătuită din.doi cilindri de dia1netre egale, di.n care unul ;poartă sculele ce 
reprezintă poan.~oanele, i<1r celălalt are gătiri oare ţin loc de matriţe. 

Dezavantajul acestor 111aişini co11stă în faptul că cilindrii trebuîe să 
aibă diametre relativ maii, iar poansoanele forme speciale, pentru ca an
grenarea lor in. găurile-matr.iţă ale celttilalt •cilind11u să se f.aJcă fără difi
cultate, iar perforarea să se realizeze cu bavu1i cit mai mici. 

,Diferite sisteme folosite la ştanţe. Ştanţele sî.nt prevăzute cu diferite 
sistein<e care permit executarea ştanţării repede, comod, şi !n bune <;on-
ditii. . 

' 
· Un astfel de sistem este folosit pent'l'u realizarea avansului materia-

lului ce se şllanţează. Alcătuirea şi -modul de funcţionare a sistemului de 
avans depinde de tipul maşinii utJ.lizate, de modul de acţionare a ·acesteia 

şi d~ fo1ma 1naterialului care se prelucrea~ă. Unele sisteme ,f,Cţionează 
av;msuri in sens longitudinal, iar altele realizează deplasarea m'aterialului 
prin •·otaţie. 

De cele mai niulte ori,· sistemul de avans, după ce a executat de-
pl~area materialului, oomandă şi fixarea ocestuia. · ·' . 

Ştanţele sînt prevăzute cu sisteme de ex.pulzare a piese1or ştanţate. 
sau a deşeurilor. Ele sînt alcătuite diri ştifturi, acţionate prin arcuri sau 
pîrghii, comandate de retragerea poansonului, ,;an de însă.?i n1aşin~ de 
ştanţat în cursa de întoarcere. · · · 

Un alt siste:n foaTte ne<:-esar şi de,; ttlilizat este 3'Cela Clii'e trage ma
terialul după ştanţare de pe poan'<onttl sau poansoo·nele care se retrag 
din placa de tăiere. El constă, în g<eneral, dintr-o tablă mai groasă„ pe oare 
s-a execut,at o p1imă ştanţa!'e r·u profilul poansoanelor respective, astfel 
încit intre aceasta şi placă ,,; se ,poată in\.rodur2 comod materialul ce ln'&
buie ştanţat. La retragerea poansoa11elor, materialul este reţinut şi extras 
de p<e acestea şi astfel i şe poate .da avan.sul ne<"esar -ştanţării UJ'măto3!re. 

În tim·pul fulllCţionării maşinii, lucrătorul trebuie să aibă în miini doi 
cleşti (sau un <'leşte Şi O ŞUl'Ubel11iţă), CU Cal'e apU<'ă, ajustează sau cOntro
lează înaintarea materialului sub poansoane. .'\ceşti cleşti folosesc şi ca 
mijloc de protecţie, deoarece lucrătorul, avind mîinile ocupate, nu le 
poate introduce sub poansoane. · 

8. MOD DE LUCRU PENTRU EXECUTARE...\ DIJi'ERIŢ,ELOR 
MODELE. DIN TABLA 

lnainte de a se începe prelucrări pe n1etale pre\ioase, 1uarătorul tre
buie să se obişnuiască ou operaţiile . respective, executind diferite piese 
şi obiecte din metal com11.1n. ln .acest scop, pentru iTIJreput se execută o far
fUJ·ioară de metal, avînd pe margini înflorituri decupate (~ig .. 96). Far
furioara şe realizează din tablă de alan1ă moale sau semitare, bine. curăţatjl 
pe ambele feţe, care se îndreaptă prin batere eu ciocanul de -Ieip.n. După 
ce este p<erîect plan, materialul se înmoaie prin încălzire .pînă aproape 
de roşu şi se introduce brusc în apă. · · · '' 

·Se alege apoi o matriţă de lemn sau de metal (pentru •presarea furt-· 
duluî farfurioarei), oare se fixează intre ar1năt11rile d-e lu~ ale unei prese''; 
prin presare, tabla est<e adusă la forma dorită. „ · 

• Dacă la scoaterea din presă se constată că marginile tablei seau ·răs
f r1nt, ele se aduc prin ciocănire la înclinarea şi fol11lla corespunzătoare 
modelului care trebuîe exocutat. 

„ 

Fie. 96. Farfurie cu marginii decupate. 
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Se taie apoi marginile farfurioarei, "ă;;îndu-se aproximativ un mili
metru în plus faţă de dimensiunea finală ; acest plus de material este ne
cesar pentru îndreptarea şi finisarea n1arginilor. 

In continua<re se trasează pe marginile farfurioarei desenul decupă
rilor care trebuie reaiizate prin ştanvare. Dacă desenul necesită o com
binaţie de decupări triunghiulare alternînd cu ,pătrăţele, se taie mai întîi 
toate pătrăţelele şi apoi, după schimbarea poansonului şi ,a matriţei, se 
decupează triunghiurile. 

Dacă farfurioara are şi suprafeţe cizeLate, acestea se execută prin lo
vire cu ciocanul, folosindu-se scule (domuri, dălţi etc.) 'potrivite. 

In timpul cizmării, locul oare este lovit trebuie să fie bine rezem,at 
pe o placă de plumb, a~tfel î11cit deformarea materialului să fie ,corespun
zătoare cu forma sculei. 

Oind desenul este realizat se îndreaptă marginile, se finisează supra
ţele şi se îndepărtează aşchiile de pe m,uchiile ,ştanţate. După această fini
sare, piesa se cură,ţă, se 'polizează, se şlefuieşte şi, eventual, se argintează. 

9. MĂSURI DE PREVENIRE .'\ REBUTURILOR 

Spre deosebire de deşeuri, care sint bucăţi de material ce cad în timpul 
prelucrării şi care depind de mat<'rial, model şi metoda de prelucrare, re
buturile sînt piese g,reşite. 

Rebuturile pot fi recuperabile sau nerecuperabile. Rebuturile cecupe
rabile sînt acelea care prin modificări sau preluorări suplimentare pot 
fi totuşi folosite. Cele nerecuperabile sînt piese oore nu pot fi reparate, 
materialul putînd fi recuperat cel m,uJt prin retopire, Iaminoce etc. 

La rindul lor, şi deşeurile sînt recuperabile şi nerecuperabile ; dato
rită formei şi dimensiu11ile>r Jar, deş,eu,rile recuperabile pot fi folosite la 
confecţionarea altor piese, adaosuri, întărituri etc. Deşeurile nerecupera
bile n,u pot fi vale>rificate decît prin retopire. 

Rebuturile ,pot fi prevenite prin executarea atentă a prffiucrărilor, 
precum şi ,prin buna cunoaştere a calităţilor, comportării şi tehno,logiei 
de prelucraTe a materi,alelor. 

Pentru evitarea rebuturilor, n1aterialele nu trebuie să fie niciodată 
bătute pînă la limita de ecruisare ; de asemenea, l'a ,cizelare nu se bate 
niciodată peste limita admisibilă de ambutisare 'a n1aterialullri. 

La alegerea matriţelor pe11tr11 a1nb11tisare trebuie să se ţină seamă 
de grosimea materialului, c:leoarece î11 caz contrar materialul se fisurează 
şi piesa se rebutează. 

La ştanţaTe, poanso11ul trebuie să aibă dimensiunile cit mai potrivite 
cu ale plăcii de tăiere, pentru ca materialul să nu se smulgă, iar mar,gi
nile găurilor decupate să nu aibă bavuri. Totodată trebuie să se ţină seamă şi 
de distanţa de la marginea gă,urii la ma,rgine'a materialului sau a găurilor 
învecinate, pentru ca materi,alul să nu se tragă şi să nu se deformeze. In 
unele cazuri, pentru, a se evita acest defect, în timpul ştanţării, materia
lul este ţinut apăsat pe matriţă de jur împrejurul. poansonullui, cu aju
tomi! unei plăci, care împiedică marginile tablei să se ridice şi să fie an
trenate în miŞCUTea poansonului în matriţă. 

10. NITUIREA 

a. ~c?le folosite la ~ituire. Nituirea este operaţia de îmbinare nede
n:oll:tab1la a do'.'-'~ sau_ma1 multe piese, prin nituri. In lucrările de bijuterie, 
n1tu1rea se ut1l1zeaza nu numai ca element de asanrblare ci şi pentru 
decorare. 

S~lel<; necesare operaţiei de nitui1·e sînt : ciocanul, nicovala, trăgă
torul, capu1torul şi uneltele pentru găurit. 

Mărimea ciocanului şi a nicovalei treb1tie să fie corespunzătoare. cu 
dimensiunile nitului ce se ,aplică. , 

Pentr:u găurirea pieselor se utilizează 1n1 burghiu avînd diametrul 
ega! ?1 diametrul nit,ului. Cele două piese se găuresc în acelaşi timp în 
poz1ţ1a în care trebuie să fie solidarizate. . 

D;ipă ce bav~ra rămasă de la .găurire se îndepărtează pentru oa pie
sele sa se aşeze bine una peste alta şi să nu rămină distantate cu înălţ!c 
me~ bav,UTii,. cu ajutorul ;inui răzuitt>r sau a unui burghiu de diametru 
ma1 mare, piesele se aşaza una peste alta 0u găurile în corespondenţă Şi 
se introduce ,un nit. , 

. Nitul are unui • din cal'.ete gata forn1„1t ; acesta poate fi aparent 
(fig. 9.7, a,?• c) _sau.1necat (f1g. 97, d). Pentru ca nitul să ,pătrundă com
plet ŞI la nivel ln p1esele care se îmbină, se s,prijină capul format al ni
tului pe nicovală şi, lovind piesele prin intermedit.11 trăgătort.l!ui se a.duce 
nitul în ,poziţia definitivă. ' 

Trăgătorul (fi,g. 98, a) este ·Un do,m cu o g,aură în v1rf nmi adincă cu 
doi sau t'.ei i:nilimet.ri decît !un_gimea nitului şi cu diame

0

tirul, puţin ,mai 
mare d:cit d1a':'~tru! :i1tulu~ ; 1n. acest fel, cînd se introdure trăgătorul 
P: porţiune':' c1l1ndr1ca a n1tulu1, capul trăgătorului apasă ,tablele una 
catre alta (fig. 98, b), producind totod'ală şi intparea nitului în gau.-ă. 

După introducerea nitului se controlează dacă partea rămasă liberă 
este corespunzătoare formării capului ; dacă aceasta este prea mică, nu 
se poat: 'r~al~z~ capul, iar dacă este prea mare, nitul S<' va îndoi. Obţine
r~a unei n1tu1r1 corespunzătoare este condiţionată de modul cum se apre" 
c1ază lungimea liberă a nitului. 
• _Apoi se execută nituirea propriu-zisă, hătind capătul ieşit al nitului 

p1na cmd se turteşte. 
Finisarea nituirii se execută apoi cu ,un căpuitor. Acesta este un 

dorn avînd în vîrf o scobitură rotundă de, forma capului de nit. 

o b c 
Fig, 97. Nituri (a, b, c, d). 
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d Q • 
Fig. 98. Trăgă
tdr de nituii 

· (a, b). 



b. Pregătirea materialelor pentru nituire. Cu toată simplitatea ei, 
operaţia de nituire necesită o pregătire minuţioasă. Cele mai mari difi
cultăţi se întimpină la nituirea tablelor sau a. benzilor subţiri deoarece 
nitul nu are suficientă lun,gime de ghidaj di11 '(:auza subţirimii materialu
lui. Se va da atenţie la loviturile de nituire pentru ca nitul să· nu se 
striinbe în timpul baterii. 

Deşi la bijuterii dimensiunile niturilor nu se calculează, cu toate 
acestea diametrul şi lungimea nit,ultti li'ebuie să se aleagă cu mult dis
cernăn1înt. deoarece nu se pot folosi nituri cu secţiunea mai mare decit 
cea a materialttlui care se îmbină, iar dacă raportul dintre diametrul ni
tului şi lăţimea benzii care se nituieşte n.u este bine ales, nitul obţinut 
va fi inestetic. Ţinîndu-se sea1na şi de faptul că de multe ori la bijuterii 
nitui1·ea se execută 11,umai ca o ope1''=1ţie de înf-.rumuseţa1·e, este evident eă 
alegere:.i niturilor este deosebit .de in1portantă. 

Materialele care se nituiesc trebuie bine curăţate şi îndreptate îna
inte de .a se începe nituirea. D,upă curăţare şi îndrepta-re, piesele se fi
xează în, poziţia de nituire şi se punctează 'locurile unde se vor introduce 
niturile. Distanţa de la capătul mate.rialului pînă la .primul nit trebuie 
să fie cel puţin o dată şi jumătate cît dia111etrul nitului din considerente 
estetice şi pentr.u a nu deforma marginea n1ate,·ia1u·lui .prin umflarea ni
tuiui la.batere. 

După punctare se execută găurirea : în timpul găuririi, piesele se 
reazemă pe un' suport de plumb sau pe o placă de oţel ou găuri. înainte 
de intro•ducerea nitului se îndepărtează bavurile 1·ezultate de la găurire, 
apoi se verifică dacă .piesele sînt bine aşezate una peste .alta şi dacă ni~ 
tul a intrat complet în ele. Dacă pentru pătrunderea nituI'lli se foloseşte 
trăgătorul, operaţia se v·a execttta cu grijă, astfel incit ·prin lovire să nu 
se deformeze piesele. 

La începutul nitui,-ii propriuczise, prin cîteva lovituri uşoare aplicate 
pe capul neformat al nitului se realizează o îngroşare care 11u mai permite 
deplasarea nitului în gaw·ă. Lovirea capului nitului trebuie executată 
axial, pentru ca nitul să nu se îndoaie. 

In vederea nituirii a două piese de oţel călit este necesar mm întîi 
decălirea lor, pentru a putea fi găurite şi pentru a se evita crăparea ma
terialului călit (care s-ar putea produce o dată ou umflarea nitului). 

· c. Nituirea ştifturilor la cercei, clipsuri, broşe, brăţări, medalioane. 
Ştiftu·rile sau tijele de la cercei, clipsu1i, brăţări, broşe, medalioane sînt 
de fapt nituri mai lungi sau mai scu,·te şi, în consecinţă, aplicarea lor se 
execută printr-o operaţie de nituire. 

Dacă ştiftul este sc·urt şi gros, nituirea este mai simplă; în schimb 
cind ştiftul este lung şi subţire, nilt1irea este mai dificilă şi necesită o 
atenţie deosebită. 

De multe ori, la aceste piese ştifturile joacă rol de balama, şi deci 
trebuie să ·fie solid pri11se într-un"' din piese, lăsînd în acelruşi timp pe 
cealaltă să se rvtească articulat îri jurul lui. ReZltltă că nituirea ştiftului 
trebuie astfel realizată încît să se solidarizeze cu una dintre piese, dar 
să lase liberă La rutire pe cea de-a doua. 

Pen'tru nituirea unui ştift l,a· .un ceircel (fig. 99), balamaua se introduce 
în tija cercelului în poziţia în care se execută gaura comună. lnainte de 
introdu.cerea ştiftului, g.aura balamalei trebuie puţin lărgită cu aleo<orul, 
pentnt •ca să rămînă articulată şi să n·u se blocheze din cauza umflării 
ni tultii î.n timpul nituirii. 

llll 

Balama 

Fig. 99. Nituirea unui cercel. 
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Fig. 100. Alezoare (a, b). 

Alezoarele sînt tije de oţel călit, cu o conicitate foorte mică, avind 
cinci muchii (fig. 100, a) sau pati·u tăişuri (fig. 100, b); prin introducerea 
şi răsuciTea lor într-o gaură, m.uchiile alezorului aşchiază marginile găurii 
şi, în acest fel, o lărgesc şi o aduc Ia dimensiunea dorită. Datorită coni
cităţii, prin introd•ucerea mai adîncă a alezorului prelucrarea se face la 
un diametru mai mare, şi deci gaura se lărgeşte. 

După alezarea găurii din barekl cercelului se introduce ştiftul şi apoi, 
prin lovitu1i foarte uşoare, se execută nittiirea ; în timpul nituirii se urmă
reşte ca efectul de turtire a materialului să •afecteze cit mai m.ult capul 
nitului şi cit mai puţin corpul lui. în acest fel, tija ştiftului nu se va 
deforma şi va permite ca .articulaţia să lucreze în bune oonrliţii. 

Atunci oind ştifturile se aplică la piese din tablă, este necesar ca în 
timpul nituirii să se introducă adaosuri între ochiurile pă,rţii fixe ale bala
malei, pentru a se evita deformarea acesteia. După nituirea ştiftului, 
adaosurile se îndepărtează, iar bareta se acţionează de cîteva ori, pentru 
ca rotirea în juru.I ştiftului să se facă liber. 

Uneori, pentr,u ca efortul necesar nituirii să fie mai redus şi în aoest 
fel corpul ştiftu1ui să rămină nedeformat, capătul ştiftului se găureşte 
la s t=g. 

d. Scoaterea niturilor fără deteriorarea pieselor. Pentru a se extrage 
un nit dintr-o piesă, trebuie pillit capul cel mai mic sau capul de. închidere. 
PiliTea se execută cu g'rijă, în aşa fel incit să nu se zgiîrie piesa. Pentru 
a se feri piesa de z,girieturi, se pune deasupra nituJui o hktie, care se 
perforează în locul în care se pil~te. Se continuă operaţia pînă la com
pleta pilire a capuJui sau plÎnă cind mai rămîne o foiţă foarte subţire de 
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material din capul nitului ; aeeasta se îndepărtează cu tălşul unui răzuitor 
sau chiar cu un bisturiu. 

·· Apof piesa se aşază pe o nicovală sau pe o .placă cu găuri cu dia
metrul m·ai. mare decî.t diametrul nitului astfel incit capul nitului să poată 
trec.e uşor prin gau·ra plăcii aşezate dedesubt ; cu .un dorn de oţel ceva 
m.ai mic,declt diametrul nitului şi un ciocan, nitul se expulzează. 

Atunci cînd trebuie soos un nit dintr-o piesă cavă, se pun adaosuri 
pentht a se,,Fezema pereţii piesei în timpul expulzării nitului. După scoa
terea .nitului;· dacă este nevoie, se îndreaptă marginile pi'esei. 

In general, nitul scos, nu se mai poate folosi, deoatece după pilire 
rămîne prea. scurt. · 

In .unele cazuri, capul de nit poate fi indepi\rt·at prin tăierea cu o 
daltă mică bine ilsctiţită; alegîndu-se poziţia cea m•ai convenabilă şi apli
cindu-se lovitu1i .de .ciocan pe dalta 'aşezată înclinat, se retează ca.pul nitu
lui de la nivelul piesei„, Poziţia dăilţii !a tăier!!a ,unui 'cap de nit este 
foa.rte. im.portantă, deoarece de la prima lovitură de ciocan, dalta trebuie 
să intre sub capul nitului, fără să zgirie materi·alul. 

După rete~area. capului, nitul se expulzează icu •Un dorn. 

l f .I 

@ap.110-lul X 

PRELUCRAREA METALELOR PREŢIOASE 
PRIN AŞCHIERE 

1. PILIREA 

a. Pilirea. Pilirea este operaţia C!lre stă la baza prelucrărilor şi repa
raţiilor bijuteriilor. P1in pilire se aduce materialul la cotele dl11 desen, 
se ajustează părţile componente şi s.e finisează obiectele ;preJ,uorare, se 
pregătesc piesele pentru alte prelucrări, se î11depărtează bavuril'El şi maree 
rialul de prisos rămas de. la lipituri tari sau moi şi se „dă. faţă" ·bijuteriei. 
Tot prin pilire se •ajustează sculele şi dispozitivele strict necesare execu-
tării obiectelor ce vor fi uzinate. · 

Deoarece pilirea mecanică este puţin utilizată în atelierele' de biju
terie se va pune accetit pe pilirea manuală şi pe. alegerea sculelor pentru 
efectuarea acestei -0peraţli. · · 

b. Alegerea pilelor. Pilele sînt diferite ca formă,, prelucrare a dinţi
lor, lungime, secţiune şi. fine.ţe. Fi11eţea unei pile este dată de .măl'imea 
şi de adîncimea dinţilor ei ; din acest punct de v«jere, pilele pot fi·: 
aspre, bastard, semifine, fine şi dublu fine. 

Pilele cu dinţii mari se numesc pile bastaro şi se folosesc penJ;xu 
pilire brută; pilitura rezult.ală are dime.nsiu11i de 0,3-0,4 mm, iar urmele 
.lăsate pe piesă s!nt zgîrieturi vizibile. De aceea ele se utilizează pentru 
aducerea la cotă a pieselor. 

Pilitura obţinută cu pilele fine şi dublu fine are dirriensiµni de 
o;t-·0,3 mm şi sub 0,1 mm. · 

Alegerea tipului de pilă depinde de : fi11eţea prelucrării, duritatea 
materialului şi forma materialului de prelucrat. Un material inoale tre
buie pilit cu o pilă awnd dinţii mai n1ari, deoarece materialele m~i 
îinbîcsesc dintil pilelor fine, făcînd imposibilă continuarea preluctătit. 
Dacă totuşi se foloseşte o pilă finii pent·rU un material moale, pe pilă 
se dă cu cretă înainte de începe.rea luc1-.ului ;. creta pătrunde i.ntre dinţii 
pilei şi nu Lasă ca aceştia să se î1nbî.cseascii. 

' , 
Totodată, se recomandă ca pilele fulosite pentru materi;ile fero;ise sa 

nu .se uti'liz.eze şi . la .materialele neferoase, de<>arece acestea r;lin urmă 
sînt ,mai puţin dure şi înfundă dinţii pilelor. 

Form~ materialului şi a .prelucrării determină forma pilei, şi anume : 
p!ată, pQ,trată, rotundă, cuţit, ovală. , 

c, Pilirea plană. Pilirea p)ană eote una din e>periuţiile cele mai \l~ 
folosite în executarea bijuteriiaor şi :poate fi exE!()utată .atît <JU piesa fixată 
în menghină, cit şi cu ea rezemată sau chiar ţinută în mină . 
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Pentru pilirea plană a unei piese 
se prinde piesa în menghină la înăl
ţ.im.ea cea mai c<?modă, se apucă c·u 
mî11a dreaptă . minerul pilei, iar ct1 
mîna stingă se cor1dt1ce vî-rful pilei 
(fig. 101). 

Fig. 101. Pilirea. Curs.a activă (în ca1·e se execută 
pilirea) este cursa de ducere, cind 

pila se împinge şi se apasă. Pila se retrage fără apăsare, această mişcare 
constituind cursa moartă a ciclului de lucru. In tot timpul cursei active, 
mina care împinge nlînerul pilei se deplasează înainte, rămînînd însă 
permanent in acelaşi plan, paralel cu planul suprafeţei care se pr<>lucrează. 
Balansarea mîinii în afara acestui plan face ca p1in pilire să se obţină 
o suprafaţă bombată. 

Dacă suprafaţa de pilit este mult mai mare decît lăţimea .pilei, direc
ţia de pilire în plan trebuie schimbată des ; aceasta înseamnă că, după 
executa~:ea u cîte,va cu,1·se într-o anumită di1·ecţie, ·c.msele următoare se 
vor efectua pe o di.recţie incli,nată faţă de prima, fără însă ca prin această 
modificare pila să fie scoasă din plan,ul de lucru. Din cind în cînd se 
controlează suprafaţa pilită cu o riglă; acest control se efectuează pentru 
a se constata dacă suprafaţa pilită este plan<i sau dacă prezintă denivelări. 

Pentru ca la prelucr.llre să se poată obţine o suprafaţă perfect plană, 
este necesar ca pila tt\ilizată să fie dreaptă. î11 acest scop, înainte de uti
lizare trebuie verificată rectilinitatea pilei. Pe de altă parte, în timpul 
lucrului este bine ca, din cînd în cind .. să se schin1be faţa pilei, iar cursa 
activă să fie cit mai lungă posibil. In ace;t fel, chia« dacă pila este 
defor1nată, abaterea de la planeitatea suprafeţ<>i pilite va fi minimă. 

d. Pilirea profilelor .. l'ilirea unui ]Jrofil oricît de complex poate fi 
descompusă în pilire plană (d,reaptă) şi pilire curbă (rotundă). 

!n pilirea curbă, pentrtt ·co11ducerea sculei trebuie o îndeminare deo· 
sebită, deoarece, pe lingă mişcarea de înainta·re, este necesară şi o depla
sm-e laterală a pilei. 

Pilirea curbă, interioară (găuri), se executCt, de obicei, cu pile rotunde 
sau se1ni1"0tu11de ; în unele c·azuri, c·u1·bu.1·ile se pot executa şi cu pile 
plate. 

Profilul pilelor rotunde nu este riguros circular, ci poligonal (de obicei, 
un poligon cu un număr 1nare de lanţuri). Din această cauză, la folosirea 
pilei rotunkle, pe lingă avansw·ile longitudinale şi transversale, mai trebuie 
imprin1ată pilei şi ·O mişcare de rotaţie în ju1ul axult1i ei. Ca şi la pilirea 
plană, în tin1pul pilirii rotunde, direcţia av.ansului transversal trebuie 
modificată din cîn·d în cî11d. 

Perit1·u obţine1·ea u11,ui p1·ofil oa1·e<:·a1·e pe o piesă, 1se i11c.,-epe cu. o pilire 
brută, prin care ,;e aduce piesa aproape de forma trasată ; apoi prelucrarea 
continuă cu pi[e din ce în ce m·ai fine, ·pină la obţinerea ronturului piesei. 

Realizarea prin ·Pilire a unui profil cu c'On·tururi interioa<-e şi exte
rioare combinate din linii drepte şi curbe este dificilă, dar mai 
grea este aducerea unei piese la dimensiuni bine stabilite de la început. 
Din această oauză este 11ecesa1~ să ~e f~1<·ă multe exerciţii, mai întli pe 
piese de lemn apoi de mate.riale plastice, plexiglas, ebonită, de marmură şi 
în cele din urmă, se 1.rece la executarea pieselor din metal. 

J111 

Pentru a se pre în tîmrpina 
accidentele, nu se vor folosi pile 
fără minei·; cu minere c1·ăpate 
sau în stare necorespunzătoare; 

Uneori, pilirea se execută 
pe piese care se rotesc la strung. 
!n acest caz trebuie să se de,a o 
atenţie deosebită pent1·u ca pila 
să nu scape de pe piesă şi să nu 
poată fi prinsă de mandrină, 
smulsă din . mină şi azvîrlită. 

Unul din tipurile de pilire 
specific lucrărilor de bijuterie 
este ,,pilitul din mină''. 

Deoarece pilitul este - se 
poate spune - cea 1nai impor
t<intă oper<i\ie la executarea 
unei bijuterii, va trebui să se 
acorde o macre .atenţie acestui 
mod de lucru. Rezultatul obtinut 

• 
nu depinde numai de gustul ~i 
îndeminarea lucrătorului ci şi 
de felul în care este ţinută piesa 
şi pila cînd lucrează. Oe cele 
mai multe ori ·Piesa nu se poate 
prinde în menghină şi din 
această cauză se ţine în mina 
stingă cu degetul mare, <irătă
torul şi degetul mijlociu şi se 
pileşte \inînd·u-se pila în mîna 
dreaptă. Nu se va rezema nicio
dată piesa pe banc sau pe pana 
banoul,ui ci în mina care tine 

• 
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Fig. 102. Pilirea ,,in mină''. 

Fig. 103. Traforarea. 
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piesa (fig. 102). Numai în acest fel se poate „simţi" pe care parte a pie~i 
„lucrează" pila. Se va acţiona pila cu mişcări ,uşoar.e şi scurte şi numai 
cind se sî,mte că pila calcă plat pe toată suprafaţa ce trebuie. pilită se 
lungeşte cursa ei. -

. Este bine să se facă su.ficiente exeTciţii de pilire cu piesa în mină. 
La 1nceput se va utiliza alamă, cupru, aluminiu, ·plexiglas şi se vor executa 
suprafeţe plate, ·rotunde, cilindrice, concave, convexe etc. 

2. TR1\FORAREA 

a. Tăierea metalelor cu traforajul. Traforarea este decuparea dreaptă 
sau ·curbă, interioară sau exterioară, a plăcilor sau tablelor subţtrî, execu
tată cu un ferăstrău de mină, alcătuit din cadrul 1 (fig. 103), în care este 
montată .pînza 2. Pînzele sînt panglici subţiri de metal, avînd ~ una din 
muchii dinţi dreptunghi1tlari, înclinaţi. Pinzele pentru lemn şi materialele 
similare sint diferite de oe~ .pentru metale, act!6tea <lin !Urmă fiind foarte 
dure, cu dinţii mai mici şi inel deşi. 



Carpetele pînzei se prind în clemele 3 cu aj·utorul piuliţelor cu aripi 4 ; 
întinderea pînzei este dată de arcuiTea cad1-u1ui Jerăstrăului. 

Pînza se montează întotdeauna cu dinţii înclinaţi către mînm-; astfel 
incit cursa activă {de tăiere) să fie ~a de tragere. 

Materialul, respectiv placa care trebuîe decu.pată după un desen 
trasat, este aşezat orizontal pe masa de traforat 5. 

Cursa ·activă este însoţită de o apăs-are uşoaTă a pînzhl către mate
rial ; cursa de în1JJpoiere se face ret1·ăgîndu-se puţin din tăietură, astfel 
incit dinţii pînzei să n.u frece ·pe n1aterial. . 

La tăierea unui contur exterior, decuparea se execută în afar-a semnu
lui trasat, adică semnul trebuie să rămînă întotdeuna. netăiat. 

Cind se .d·ecupează {'Ontu·1-u.1·i inte.1·ioare, m1ai întii se execută o gaură 
în interiorul conturului care tre·buie să cadă. Pînza de traforaj se desprinde 
la •Unul din capete, se !·rece capătul liber prin gau<ră şi apoi se fixează din 
nou în rama ferăstrăului. În acest fel, pinza se găseşte in interiorul con
turului care trebuie decupat, şi deci operaţia de tăiere se poate executa 
la fel ca şi tăierea exterioară. 

ln toate cazurile, ferăstrăul trebuie acţionat cit mai per-pendicular 
pe .placa ce se prelucrează. Exce.pţie fac găurile în care se inontează 
pietre, la oare pînza ferăstrăului trebuie să aibă .o astfel de înclinare, incit 
decuparea să aibă f·ormă de pîlnie ou partea Iă·rgită în jos. 

Dacă decuparea cu traf<;>rajul este bine executată, marginiie tăieturii, 
golurile sau colţurile tre·buie să fie curate, adică să nu mai fie nevoie 
de îndreptareru lor cu pila. 

b. Materiale care se pot prelucra cu traforajul. Apr-oape toate matec 
rialele folosite în executarea bijuteriilor se pot tăia cu pînZ<J, de trafocaj ; 
excepţie foc cele foarte dure s·au cele călite .. A-stfet se .pot tăia cu pînza 
de traforaj aurul, argintul, platin•a, pal.adiul, cuprul, alama, tombq.cul, 
alpacaua, bronzul, zincul, aluminiul, oţelurile moi, lemnul, abanosul, 
ebonita, răşinile sintetice etc. ; nu se pot prelucra volframul, osmiul, iri-
diul, oţelurile călite şi cele cementate. · 

De proprietăţile materialului care se taie depinde grija care trebuie 
acordată la efectuarea operaţiei de traforare. Astfel, dacă materialul este 
foarte casant, trebuie să se acorde o atenţie deosebită rezemării şi mînuirii 
lui, pentru ca să nu se spargă. La te.rminarea decupării trebuie să se ţină 
seama că ultima .porţiune frămasă netăiată) este foa·rte fragi'lă şi se poate 
i-urpe uşor ; 

Totodată trebuie să se ţină seama şi de modul de comportare. a 
materialului ·la încălzirea produsă în timpul tăierii. De exemplu, în 
timpul tăierii, materialele plastice se topesc în jurul pînzei şi, în scurt 
timp, blochează pinza, carre se va •rupe. O astfel de tăietură este inestetică 
şi trebuie prelucrată ulterior pentru îndepărtarea bav•urii rrămase sub linia 
decupată ; în acelaşi timp, consumul de pînze este exagerat. De aceea, 
traforarea· materialelor plastice se execută aplicîndu~se în. perm.anenţă în 
jurul tăietu•rii o rrăcire activă. 

O metodă modernă de tăiere a plexiglasului este aceea în care pinza 
de traforaj s-a înlocuit printr-o sîrmă de crom-nichel, încfilzită electric 
la roşu: Sîrma este .prinsă la un cap în clema ferăstrăUJlui P;rin inter~edlul 
unor plăci izolante (de exemplu, pinză de sticlă), im oelala•1t capat este 
legat electric, la partea metalică a ferăstrăului. Alimentarea C:U energie 

~lectrică se face. de la un mic transformator, · printre un cordon flexibil 
izolat care permite mişcarea liberă a ferăo;trăului. · · · 
. · In ţimpul tăierii, care este de fapt o topire, ferăstrăW se deplasează 
1ntocmai ca la decuparea obişnuită. Această metodă are dezavantaju:! că 
bavura ca'!'e_ re~[tă după ,tăiere trebuie. curăţată; în schimb, decuparea 
se f,oce cu V1teza mare. Metod·a se poate aplica la roate materialele al căror 
punct de topire este scăzut. 
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c._ ~xerciţii de ~ra~orare. ~entru aceste operaţii es·te nevoie de o serie 
d~ placi :u _dimensiuru~e de circa 6X6 cm şi grosimea de 1,5; 2; 2,5 mm 
din urmat~arele materiale : lemn, a1amă, aluminiu, cupru, oţel morue, 
pertinax ş1 plexiglas şi cite o placă din aceste materiale cu o grosime de 
0,5-0, 75 mm. · · · · 

. _De ase~enea v~ fi nevoie de ·un ferăstrău de traforaj, pinze de tra
fo/a~ ~nti;i lemn. şi _pentru metal, de diţerite .dimensiuni şi cu fineţe de 
dî~ţ1 •diferite. Mai sint necesare o placa-masă de traforaj cu ol~te de 
prindere corespunzător, o m<J'iină .de găurit _de_ mină, cu. burghie de i şi 
1,5 mm, scule pentru copiat şi trasat desene,' hîrtie sticlată (glasspapier), 
pinză abrazivă (şmirghel) şi cîteva pile fine. 

Se vor trasa pe plăci· cîteva desene de cifre, litere, monograme 'sau 
modele de petale de flori, care. pot fi desenate din imaginaţie, sau se pot 
copia pe calc după diferite desene. Se vor executa la început decupări 
de contururi drepte apoi rotun,de, ovale şi combinate exterioare. ' . 

Se va trece apoi la contururi interioare. Se vor executa traforări 
drepte şi înclinate. 

La traforare bij.utierul trebuie să urmărească, ca : 
-;- întinderea pînzei în c_adrul suport al ti•aforajului, să se facă în 

funcţie de grosimea pinzei şi de calitatea mate.rialului din care este con-
fecţionată ; · · 

- şuru·bu·rile de la ca•petele pînzei trebuie bine strnnse, pentru ca în 
timpul lucrului şi -anume în cursa activă, să n·u se desprindă, în care· caz 
ruperea pinzei este inevi labilă ; ' 
.. -. tă,ierea metalelor cu pînze pentru' lemn nu este posibilă, după cum 

nicr tăierea lemnului cu pînze pentru metal nu este posibilă din cauza ran
damentului scăzut de înaintare a pînzei şi a' încălzirii acestria datorită 
faptului că pentru lemn şi metal .. pin.zele sint diferite ca material, formă 
şi dimensiune a dinţilor ; · 

- cu cit materialul ca·re se traforează este mai subţire, cu atît este 
nevoie să se utilizeze pînze cu dinţii m·ai fini. Altfel materialu:! vil)rează, 
nu poate fi ţinut cu mina şi pînza se rupe ; 
· · - sensu'! de montare al .pînzei în ,privinţa în~llnaţiei dinţiloc nu este 

indiferent deoarece la t.raforarea pe orizontală trebuie să taie la împingere, 
pe clnd la traforarea rpe verticală, ,din.ţii vor fi orientaţi să taie la tragere ; 

- traforarea nu se poate executa în mină, cu piesa nerezemată ; 
-· schimbarea de direcţie sau întoarcerile în timpul decupării unui 

cont~ ~xt-;rior sau interior nu se pot face făTă ruperea pî11Zhl dacă nu se 
combina mişcarea de du-te-vino a tăierii cu mişcarea de rotire a ferăstrău-
lui sau a plăcii ; . . . 

· - exactitatea de>C\lpării unui. contu.r interior şi anume a colţurilor 
acestuia depinde de direcţiile din care este atacată tăierea oo1ţu9.ui ; uneori 
este_ne_voie.?e llriil.iritem!edlru-~de tăiere pentru a ajunge la QC>lţ <;lip. cel~. 
doua d1...,.;ţi1 ale lu1>; · · · .„ ;·:, o"· 

„ •. 



·~ oo cit o traforare este execntată cu mai multă grijă, cu mişcări 
ale ferăstrău.lui şi apăsare a pînzei mai uniforme, cu atît decuparea este 
mai-,,curată'', m,ai frumoasă şi necesită muncă mai ,puţină pentru finisa·1~e. 

3. GAURIREA (BURGHIEREA) 

a. Scule folosite la găurire. Găurirea este prelucrarea de efectuare 
l unei .găuti inflll)date sau străpunse, într-un material plin. . 
· .· · Sculele folosite ia g~tirlre se nun1esc bu.rghie. Dimensi·unile şi felul 

acestora sînt foarte variate şi ·depind de dimensiunile găurii şi de pro
prietăţile materialului care se găureşte. 

Pentr·u metale se folosesc în general burghie . elicoidale, ascuţite la 
v!ra sub un unghi de 90~135° (fig. 104) ; virful. at"e dquă tăişuri. De la 
v1rf către ·Coadă, tija este prevăzută cu două canale elicoidale care servesc 
la degpjare.a aşchiilor de material, rezultate în timpul găuririi. 

. Îri .afară de burghiele elicoidale se folosesc şi burghie simple. 
Tot pentru găuTire se utilizează şi burghie cu trei ·muchii· (trepane), 

care sint asemănătoare răzuitoarelor, av.înd în plus vîrful ascuţit ; acestea 

Fig. 104. Burghiu 
elicoidal. 

Fig. 105. Burghiu 
Sim,plu sau plat. 

se f1>losesc pentru găurirea marmurii, a pietrei şi a 
materialelor asemănătoare. 

Pentru găurirea sticlei se utilizează ca sculă o 
ţeavă de cupru, care se fixează în mandrina maşinii 
de găurit. ln interiorul acesteia se introduce, un praf 
din material abraziv, care este antrenat în timpul 
.rotirii ţevii. Prin rotirea şi apăsarea ţevii pe sticlă, 
l'raful abraziv ·produce aşchierea sticlei g~urind-o. 

1) Executarea burghiului simplu. Burghiul sim
plu sau burghiul plat este foarte mult utilizat în exe
cutarea bijuteriilor, deoarece poate fi confecţionat de 
îns~i lucrătorul bijutier, La dimensiunea necesa,ă. 
Intrucît gama dimensiunilor burghielor este limitată 
(acestea fa,bricîndu-se cu diametre crescînd din jumă
tate iJe mili·metru în jumătate .de milimetru, Tareori 
din zecime în zecime. ,de milimetru) posibilitatea de 
a executa burghie cu orice diametru este un mare 
avantaj. , 

Bua-ghiul simplu se confecţionează din sîrmă de 
oţel arc, avînd diametrul egaJ. cu al găurii şi Lungimea 
intre 3 şi .6 cm ; sîrma se. îndreaptă, se pileşte plat pe 
două părţi la ·unul din capete, transformind-o la virf 

. pe o porţiune de 3-4 mm, într-o lamă cu feţele .par.a
lele. Lama se ,ascute la vîrf sub un unghi care variază 
între 90° ·şi 160° (fig. 105). Mărimea ai::estui unghi 
deJ?inde de materialul care se găureşte. Astfel, pentrµ 
găurirea .materialelor moi, unghiul . trebuie să fie 
.mai asouţit, iair pentru cele dure - mai puţin ascuţit. 
Urmează apoi ascuţirea propriu-zisă 'a virfului bur
ghiului, adică formarea, tăişuril9r lui : această opera

, ţie se execută prin . polizarea supraf!i!ţei din spatele 
muchiei care trebuie să taie, în a.şa f~l înci>t prin't.e~ 

şirea acestei feţe, frecarea dintre bu!'ghiu şi materialul de :găurit să'. se 
micşoreze. Această operaţie se numeşte detalonare. 

După detalonare urmează degajarea b.u,rghiului, care constă în execu• 
tarea unei treceri (racordări) line, de la secţiunea circulară a cozii bur
ghiului, către virful plat al acestuia. 

Toate ope1,aţiile vascuţire, detalonare şi degajare) se execută la poli~ 
zor. Burghiele ascuţite greşit, nu taie, se încălzesc şi se rup. • 

După ce s-a terminat prelucrarea bu,·ghiului, se execută călirea vir
fului, pentru a-l face 1nai dur ; restul huo-ghiului, inclusiv coada rămîn 
mai moi şi deci necasante. 

Călirea se exeoută încălzindu-se burghiul la 800-850°C (adică pină 
aj·unge la roşu aprins), după care se introduce repede, numai vî•rfu1J bu·r
ghiului, în plumb, parafină, ulei, petrol lampant sau a•pă. O călire foarte 
dură se obţine introducîndu-se bu·tghiul, după încălzire, în mercur. 

2) Ascuţirea burghielor. Burghiele sînt executate din oţel de bunj 
calitate şi foarte dur. Din această cauză este necesar ca atît prelucrarea 
cit şi ascuţirea să ~e facă cu materiale şi mai dure . 

Prelucvarea bu,·gl1iului simplu se face Ia polizoare cu pietre de o 
fineţe şi o duritate bine determinată. De asemenea, ascuţirea burghielor 
uzate sau îndreptarea şi ascuţirea celor i·upte se fac la polizor şi •Pe pie
tre de Mississippi. ln tot timpul lucrului la polizor, piesa trebuie ţlnutA 
strîns, astfel incit la contactul cu piatra să nu fie smulsă din mină. Piesa 
nu trebuie apăsată prea tare, .pentru ca să nu se încălzească exagerat ; 
dacă este necesar, piesa va ii Tăcită din cînd în cînd. 

Prelucrarea 1a polizor se face nun1ai pe periferia .pietrei şi numai pe 
porţiunea în care aceasta se deplasează în jos, astfel i·ncît, scinteile şi 
pulberea de material să fie dirijate în jos. 

Finisarea tăişw·ilor se execută pe .piatr-a de Mississippi ; aceasta 
este de culoare albă-gălbuie, foaTte, fină şi foarte du·ră. Bur.ghiul se ţine 
cu o înclinaţie fixă şi se deplasează de-a lungul 'pietrei, urmărindu-se ca 
detalonru-ea să calce pe toată lungimea şi lăţimea ei, pe piatră. Uneori, 
pentru a nu se zgîria piatra, se pune o picătură de ulei. 

b. Maşina de găurit. Maşinile de găurit pot fi acţionate manual $au 
electric ; de asemenea ele pot fi fixe sat1 portative. 

MHljinile de găurit electrice fixe se inonte,ază pe un banc de lucru 
sau pe un postament aparte. O astfel de maşi11ă se comp1,1ne dintr-o ~ 
pe oare se aşază piesa de gă·urit şi dintr-o coloană pe care este fixat dispo
zitiv,ul de găurit ; acesta are la un capăt mandrina de prindere a burghiului, 
iar la celăJalt - roata de antrenare. în afară de acestea, maşina ~te 
prevăzută şi cu un dispozitiv de deplasare a mandrinei şi cu mecanismul 
de acţionare, compus dintr-un motor electric şi din sistemul de transll\Î
tere a mişcării de la ,-oata de antrenare de pe axul mandrinei. 

Există şi maşini de gău·rit electrice de mină ~portative). A.cestea sint 
comode pentru luoru şi, din această cauză, sînt mult· utilizate în atelierul 
de bijuterie. 

Maşina de găurit·eJeomcă cu ax flexibil (fig. 106) este foarte utilă 
în giuvaeiigerie. Motorul electric 1 'al acest<!i maşini se suspendă deasupra 
mesei de lucru ; scula 2 se fixează în mandrina 3 şi este antrenată de 
motorul electric ·prin intermediul axului flexibil 4. Cu această ·maşină se 
pot executa operaţii diferite, ca : găurire, şlefuire, polizare, raztiire şi 
gravarei; «easta 'se reelizează·pi1h1 •Impia schimbare a srolei, care poate 



Fig, 106. Maşină electrică 
de găurit cu ax flexibil. 

fi : burghiu, rondelă de pîslă sau pămătuf -de 
bum,bac. piatră de polizor, frreză etc. 

Cînd se execută găuriTea, materialul tre
buie să fie bine fixat pentru a nu fi antrenat 
de burghiu în mişcare de 1·otaţie. Îh timpul 
lucrului, piesa (sau materialul) se reazemă pe 
o ·bucată de lemn, plumb sau aJ,uminiu, ·în 
care bu1·ghiul pătrunde după ce a străpuns 
piesa. 

Uneori, pentru a se evita încălzirea bur
ghiului şi decălirea lui în timpul găuririi, se 
poate pune pc \'îrful burghiului o picătură de 
apă săpunată sau cu creolină sau o picătură de 
petrol latnpant (cind se găureşte aluminiul). 

Pentru evitarea accidentelor, piesa trebuie 
să fie ţinută cu un cleşte sau cu un dispozitiv 
de prins. De asemenea, este necesar să se po'arte 
ochelari de protecţie contra aşchiilor care pot 
să11·i în momentul gă,uririi, iar pă1iul t'I:"ebuie să 
fie legat pentru a nu fi prins de roţi sau axele 
• • in m1ş·care. 

Este interzis lucrul la maşinile lipsite de apărători de protecţie, pre
cum şi la maşinile acţionate elect-ri<', ca1·e nu sînt legate la pămînt. 

c, Folosirea maşinilor de găurit. La o maşină· de găurit verticală ·se 
pot executa găuri ve1·ticale. Maşina de găurit cu ax flei<ibil perr:iite 
găurirea din orice poziţie. - · -

· Condiţia care trebuie respectată \.a orice găurire este ca burghiul să 
f~e astfe~ ţinut şi c?ndus, incit să nu înainteze decît axial. După ce gău~ 
r1rea a 1nceiput, or1,ce deplasare laterală a mandrinei produce o lărgire 
a găurii peste dimensiunea burghi,ului şi poate produce ru,perea 'acestuia. 
Cea mai gravă consecinţă a ruperii bu-rghiului este faptul că vîrlul lui 
rămine înţepenit în gaură. _ _ _ · _ _ __ 

_ • A".ans~l d.e ~ăurire se poate da fie burghiului (în acest caz piesa este 
fixa), fie p1ese.1 ; 1n ambele caz,u11·i t.1·ebuie să se tină seam1a că ·acest ·avans 
trebuie să fie axial faţă de burghi,u. ' -

Uneori este necesar să se realizeze o gaură avînd axul înclinat faţă 
de suprafaţa piesei. În acest caz, Jocul găurii se punctează ou ajutOTul 
unui punctator. Punctarea trebuie să fie suficient de adincă, pentru· ca 
viciu,! burghiului să intre in ace;t semn şi astfel să-şi păstrreze poziţia 
în t\m,pul ·roti·rii. · · -

Pentru ca burghiul să nu alunece alături d·e locul unde trebuie exe
cutată gautti, se începe mai întîi găurirea perpendicular pe suprafaţa ·pie
sei, pînă cînd adîncimea găurii este ce'l puţin egală cu diametrul bur
ghiului ; se continuă apoi găurirea pe direcţia înclinată necesară. 
_ Cînd găuri·rea se execută cu maşina electrică portativă se aşază întîi 
virau! booghiului pe urrma punctată care indică locul de găurit şi abia 
apoi se porneşte maşina. În caz contrar, burghi.ul se plimbă în jurul locu-
lui de găurit, zgî,riind suprafaţa piesei. - · --

- Gallll'irea pe strung se execută,. fie fixîndu-se burghiul în păpuşa 
mobilă. iar piesa în mand~ina păpuşii fixe, fie prinzîndu-se burghiul în 
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Fig_ 107~ Prelttcrarea găurilor de diferite forme. 

mandrina păpuşii fixe ·şi ţinindu-se pies'a în faţa burghiului. In pri·mul 
caz, piesa se roteşte iar avansu,] de găurire se realizează prÎ!ll deplasarea 
burghiului, iar al doilea caz, burghiul se roteşte şi a"ansul de găurire se 
obţine .prin deplasarea piesei. 

d. Prelucrarea găurilor de diferite forme. Deseori este necesar să se 
execute gău'ri .de 'diferite forme (rotunde, dreptunghiulare etc.). De fiecare 
dată în parte trebuie analizat modul cel mai UIŞOr şi mai rapid în oare s~ 
poate realiza această operaţie. De exem·plu, o gaură pătrată mică 
(fig. 107, a) se ·poate reializa prin executarea unei găuri rotunde, cil un 
burghiu avînd ·diametrul egal cu latura ·pătratului ; colţuri-le se ajustează 
cu pila. 

Dacă g.aura în formă de pătrat este mare, ea se va realiza prin decu
pare cu tr-aforajul sau cu dalta. ln ambele cazuri, marginile găurii se VOt' 
finisa ,prin pilire. .-

Pentru obţinerea contururilor de diferite forme. se utilizează metoda 
găuririi de jur împrejurul contu,rului (fig. 107, b). ln acest scop, C\l un 
punctator, se marchează locurile de gău·rire, de jur împrejurul contU!t'u
lui, la distanţe puţin mai mari decit dia1netrul burghiul·ui ales. Se execută 
apoi găurirea completă a fiecărui semn pun,ctat, după oare partea decu
pată se poate desprinde cu mina sau, dacă este nevoie, cu dalta şi <;io
canu1. ln cele din urmă colţurile ră1nase în tn·ma găuririi se_ ajustează cu 
pila de-a 1-un.gul contuTului. 

O gaură ovală (fig. 107, c) se poate realiza executindu-se iniţial trei 
găuri, cu două bu;·ghie avînd dimensiuni diferite. Gattra din mijloc are 
diametrul cel mai mare. iar cele laterale au diametrul mai mic. După 
găurire, conturul interior se finisează cu -pila, iar dacă este prea mult 
material de pilit. se utilizează 'dalta şi ciocanul, .pentl'U a se ·realiza dega
jările brute de material. finisarea executîndu-se cu pila. 

4. FII,ET ,\REA 

ln multe din lucrările de bijuterie pent<'lt asamblarea pieselo~ sau 
pentru înfrumuseţare se utilizează şuruburi, piuliţe, găuri sau ·părţi exte
riQ'l-re, Ia care trebuie executată filetarea. ln lucrările de bijuteriî filetele 
sint în general mici ca diametre, corespunzătoare mărimii pieselor la care 
se aplică. Uneori se aplică la bijuterii filetarea, deoarece în alt mod cµm 
ar fi, lipi·rea cu ,adeziv, mastic, p1·in topil'e, prin nitui,re, sertiSare sau 
ţintuire operaţia de fiX<lre sau asamblare nu este tehnologic 'posibilă: De 
asemenea utilizarea în unele cazuri a asamblării prin filetare este o ma.:că 
de înaltă calitate a uzinării. 



Flletarea este operaţia prin care se taie ·un filet pe o piesă dată. File
tarea, poate fi exterioară (cînd se execută pe •o tijă sau bară) sau interioarii 
(cind se execută într-o gaură). 

Filetarea exterioară se poate ,·ealiza la str11ng sau cu filiena ; de ase
menea şi cea interioară se poate realiza la strun.g sau cu tarodul. 

Filetul este oaracterizat prin : lungimea de filetare, diametrul filet11-
lui, pasul filet11lui şi tipul de filet. Lungimea şi dian1etrul sint determi
nate de dimensiunile piesei care se filetează ; celelalte două mărimi tre
buie să fie alese. 

Din punctul de vedeTe al profilului lor, filetele pot fi ; triunghiulare, 
trapezoidale, pătrate, rot11nde şi speciale (cu alte profile decit cele men
ţionate). Cel mai des întilnite sînt filetele triunghiulare ; La rindul lor, 
acestea pot fi de două felu·ri, şi 1anume ; filete metrice şi filete în ţoli. 

La filetul metric, feţele profilului triunghiular ,formează un unghi de 
60' ; dimensiunile acestui filet sint exprimate în milimetri. 

La filetul în ţoli, înclinaţia feţelo·r este ·de 55', iar diametrul este 
ex1prim1at în ţoli. 

In ţara noastră filetul standardizat este ce.I 1net1ic dar în lucrările de 
bijute1ie nu s-a putut ren•unţa nici la acela în ţoli. 

De obicei, ,filetele speciale 8e folosesc, în inec.a11ica fină şi, în conse
cinţă, îşi găsesc mare utilizare şi în bijuterie. 

Alegerea ti.pului de filet este deter1ninată de calităţile materialului ; 
astfel, la .materi.al moale şi grăunţos, filetul corespunzător este cu pasul 
mare ; de asemenea la unele îmbinări ale colierelor unde îmbinarea amo
vi,bilă trebuie făcută ca şi desfacerea, rapidă. 

în .raport cu sen.~ul de înşurubare a ,piuli·ţei, filetele pot fi pe stînga 
sau pe dreapta, filetele normale fiind cele pe dreapta. Filetele pe stinga 
se ·Utilizează la piesele care se pot deşuruba din oauza sensului rotirii şi 
oare trebuie asigu.rate contra deşurubării. 

In unele cazu"i, cind este necesar ca pasul filetului să fie mare, file
tarea se execută cu unul, două, trei sau mai multe începuturi. 

a. Scule folosite la filetare. Sculele folosite la filetarea de mină obiş
nuită sînt filierele sau tarozii, împreună cu anexele lor, şi anume ; port
filiena (clupa) şi tija •pentru roti.rea tarozilor. 

Filierele sînt folosite pentru tăierea filetelor exterioare ; aeestea 
pot avea forma unor bacu•ri rotunde fixe sau despicate (fig. 108) pentru 
r~laj, bacuri prismatice annpuse din două .bucăţi avind dispozitiv de 
reglaj pe dia1netr·u şi clupe cu patru sau cu mai multe bacuri reglabile 
de formă prismatică, filetate pe una di11 feţe. 

Filierele rotunde se fixează în portfilieră (fig. 109), prin trei şuruburi 
care le împiedică să se ·rotească în tim•pul Ju.crului. 

În cazul bacu·rilor rotunde despicate, unul din 
şuruburi serveşte la reglarea diametnului de filetare. 
Astfel, prin împingerea vi·rfului şurubului de reglare 
în despicăt,ura conică a bacului, acesta se deschide 
mărind în acest fel diametrul de filetare. 

Bacurile prismatice compuse din două bucăţi se 
• fixează într-o portfilieră specială, fiind ghidate pe 

..._...._ _ _. două glisiere laterale cu profil triunghiular. Poziţia 
Fig; 108. Filieră ro- bacurilor se fixează la început la diametrul exterior 

tundă. al tijei ce trebuie filetată, iar pe măsură ce filetul ·se 
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Fig, 109. Portfilie1·ă. 
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Fig. 110. Placă de filetare (a"' b). 

b 
Fig. 111. Tarozi (a, b). 
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adînceşte, bacurile se apropie din ce în ce mai mult cu ajutorul 11nui şiJr.ub 
de"reglaj, pînă la executarea adîncimii normale a filetului. 

In luorările de bi}uterie se folosesc şi plăci 'de filetare (fig. 110, a) 
care sînt din oţel călit, avînd găuri filetate cu diametre variabile, mer• 
gind în ordine descrescătoare de la mare la mlc. Fiecare gaură filetată 
constituie o filieră. !n rrra•rginea fiecărei găuri se găsesc una sau două de
gajări (fig. 110, b), ca.re corespund cu intei'iorul găurii de filetat şi t'are 
folosesc la evac>uarea aşchiilor. · 

Tarozii (fi,g. 111, a)· sint tije de oţel călit, filetate la exterior şi . cu 
şanţuri pentru degajarea aşchiilor rezultate din filetare. 



De obicei, pentru acelaşi diametru se folosesc trei t;,icozi marcaţi ou . ' 

unul, două şi respectiv trei inele. Primul se utilizeaz~ntru a începe fi-
letarea ; acesta are diarmetrul mai mic, este puţin_.oohic şi serveşte pentru 
trasarea filetului. Al doilea adînceşte filetul, >â;.;;'.l'll treilea îl finisează, 
dîndu-i dimensiunile definitive,. cul'ăţindu-1 --şf )ustrt1indu-L 

Pentru filetarea interioară rapidă se folosesc k1'rozi conici {fig. 111, b), 
cuprinzînd, intr-un singur tarod, pe toţi •Cei trei. Tarodul conk, deşi 
este foarte con1od de întrebuinţat,: nu se poate însă utiliza pentru file
tarea găurilor înfundate, _Qet)areee nuipai ·pe porţiunea dinspre coadă are 
profilul final al filetului.' 

b. f'iletarea şuruburilor şi a piuliţelor, Filetarea unui şurub se începe 
cu alegerea filetului corespunzător diametrului tijei, din care se confec
ţionează şurubul. Gaura interioară a filetului filierei trebuie să fie •apro
ximativ 0,8 din _diametrul tijei. 

După alegerea corespunzătoare a filierei aceasta se introduce in part
filieră şi se blochează cu ajutorul şuruburilor ·de blocare. Tija de filetat 
se fixează în menghina de banc sau chiar într-o menghină de mînă. In ca
pătul liber al tijei se aşază filiera şi, .-otindu-se şi în •acelaşi timp apăsîn
du-se uşor pe portfilieră, se „taie" prin1ele două "au trei şanţuri ale file
tului. Rotindu-se în continuare filiera _îşi face loc şi avansează singură, 
nemaifiind ·necesa1·ă apăsa1·e·a ei. 

ln tim,pul filetării, aşchiile trebuie să se elimine prin gău•rile de de
gaja.re. ln acest scop, din cînd în cînd filiera trebuie ,rotită puţin înapoi, 
după care se continuă filetarea. Dacă aşchiile 11u sînt eliminate Ia timp, 
filetul se distruge, compromiţîndu-se în ,acest fel buna execuţie a şuru
bului. 

Executarea unei ,piuliţe se începe cu gău·ri·rea piesei brute. Se puncc 
tează centrul 'Piuliţei brute şi se găl1re~te cu un burghiu al cărui diametru 
este aproximativ 0,8 din diametrul exterior al şurubului sau tijei file
tate •pe care se va înşuruba ,piuliţa. Alpoi, cu cei trei tarozi, avind.filetul şi 
diametrul corespunzător filetului şurubului, se filetează Piuliţiâ, la inte
rior. 

ln timpu'! lucrului tarodul trebuie să se .deplaseze.caxial cu gaura ce 
se filetează şi deci în timpul rotirii se evită inişcările laterale. 

. ' 
ln general, avînd fie filiera, fie tarodul; 'se ',pc)\ confecţiona tarodul, 

respectiv filie!'a corespunzătoare. 
Cînd tarodul se execută în ateliei,:, Ca!lalele de 'degajare a aşchiilor 

se înlocuiesc prin trei teşituri plane'executate de-a lungul po,rţiunii fi
letate a tarodului. 

ln alte ţări se folosesc din cee în ce mai mult şurubuorile autofiletante. 
Se recomandă ca asemenea şuruburi să se utilizeze şi la noi în lucrările 
de bijuterie, deoarece - ,prin •utilizarea lor - se evită, în cazurile cînd 
bineînţeles este, posibil, operaţia de filetare .a gă,urii, operaţie suficient de 
pretenţioasă şi coce ia mult ti?np. 

Şuruburile autofiletante (fig. 112), numite uneori şi şuruburi pentru 
tablă, au pasul mare, asemănăto,r şurubarilor pent,ru lemn, d,ar se deose~ 
besc de acestea, datorită faptului că sînt rilindricee pe porţiunea filetată. 
Pot avea cap_ul pentru şurubelniţă obişnui13 sau pentru, şurubelniţă în 
cruce. 

~ll8 

La unele şu:rubu[·i autofile
tante, vîrful şuru,bului pe o lun
gime de cîţiva paşi, are o de
gajare longitudinală, necesară 

desprinderii aşcl1iilor materialului 
în. oa1·e. se înşurubează. Gau1-:ia ini
ţială ca1e se execută în placa i11 
care se înşu.rubează este eg•ală în 
diametrtl cu dinmetrul fundului 

' 
filetului şurubului. 
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Fig. 112. Şu1·uburi autofiletante. 

Materialul din care se execută şu,ruburile autofiletante este întot
deauna mai ta·re <lecit m•aterialul în care se înşurubează. 

5. RĂZUIREA 

':· Răzuit_?"re cu. ~re~ tăiş~ri, Ră~u~tor_ul cu trei tăişuri se poate obţine 
de ca~re 1ucratorul p11ut1er d1nt•r-o p1la tr1un.ghiulară cu dimensiuni cores
p,unzat?a~~· ~za~ă. _In acest scop, feţele dinţate ale pilei se polizează pină 
c;nd d1nţ11 p1le1 dispar cornplet şi pină "ind muchiile devin tăişuri. 'In 
tumpul prelucrării, pila trebuie răcită periodic în apă, .pentru oa încălzi
rea datorită poliză,rii să nu o decălească. Dacă pila nu se decăleste in timpul 
polizării, răzuito·1·ul i·ă,mîne (~U .căli1·ea iniţială. · 

Răzuitoarele pot fi dre•ple sau conice. Cele drepte au muchiile •pal:'a
lele, iar cele conice au in·uchiile în unghi şi se termină .printr-un virf foarte 
ascuţit. 

. Unele .răzuitoare au feţele laterale scobite (fig. 113). Aceste scobituri 
permit obţinerea unor nluchii tăioase n1ai aoouţite, deoarece unghiul sub 
care se întîlnesc feţele răzuitorului este ,mai mic de 60°. M·uchiile răzui
torului trebuie să fie cit mai bine ascutite. 

Răzuitorul trebuie feri\ de alte ~ule de oţel, deoarece acestea pot 
să-i ştirbească inarginile ascuţite, oare sînt foarte casante. · · · 

b« Răzuirea suprafeţelor plane sau curbe. Răzuirea se poate efectua 
fie manual, fie La maşină (atunci cînd piesa permite) ; în acest caz, piesa 
se •rO·teşte, iar ·răz.uitorul este ţinut în mină, răzui·rea realizind,u-se ·prin 
deplasare.a muchiei răzuitorului pe suprafaţa •piesei. 

ln general, .răz·uitoruI se utilizează i11 cazurile în care trebuie îndepăr
tat un m·aterial din locuri inaccesibile pilei. Cantitatea de material ·care 
se poate înde,pă·rta cu răzui torul este nlai mică decit aceea care pohte fi 
înlăturată prin pilire. 

+-A 
oo·/~ '-~t. -

" "'~<.b 
Fie. 113'. "-ă2uitor, 

Totodată, răzuitoru·! se foloseşte 
şi pentru îndepărtarea bavu,rilor re
zultate di11tr-o prelu~'!'are anteiioară 
sau a resturilor de sudur:ă ·care s-a,u 
întins mai mult dect·t este necesair, 
pe suprafaţ.a unei piese. 

O suprafaţă plană poate fi 'fă-
21Uită, fixîndu-se rpiesil în menghină 

· şi acţionîndu-se răzuitorul cu amin• 



două miinile {una pe mîner, iar cealaltă pe vîrful lui). Răzuitorul se de
plasează transversal în lungul direcţiei de răzuire. Poziţia ră:1Juitorului pe 
suprafaţa care se 1prel'LIOfează trebuie să fie 1astfel încît suprafaţa laterală 
a lui (una din -cele trei) să se menţină h1 timpul lucr,ului într-un plan 
paralel cu suprafaţa de prelucrat. 

La.începutul răzuirii, adică atunci cînd cantitatea de material ce tre
buie înd6'părbată de pe suprafaţa piesei este mai 1mare, răzuitor.ul se ţine 
cu unghiul ce formează muchia aproape perpendicular pe suprafaţa pie
sei.. In acest fel, răzuitorul n'll se va înfunda în material. Cu cit operaţia 
de răzuire se apropie de sfîrşit, cu atît înclinaţia muchiei tre1buie să fie 
m·ai mi~ă. 

Pentru răzuit·ea su·prafeţelor curbe interioare sau exteriome, operaţia 
se conduce similar ca la răzui,rea s1uprafeţelor plane, avindu-se grijă to
tuşi ca, odată cu deplasarea transvers<ală a răzui torului, să i se imprime 
şi o n1işcare de rotaţie. Această mişcare este coznandată din miner şi este 
necesară pentru znenţinerea de-a lungul curburii ,piesei a unui unghi de 
atac al muchiei răzuitorului, cit mai constant. 

Dacă se constată că pe suprafa.ţa piesei răzuite apar denivelări, se 
modifică .poziţia oculei faţă de d1recţia de răzuire (poziţie înclinată) ; prin 
schim,barea poziţiei răzuitorului, denivelările dii,ipar, .cu condiţia ca miş
carea să f.ie ·fer·mă şi cit mai .uniformă. 

Denivelările se produc cînd răzuirea se execută prin mişcă,ri saca
date, inegale şi ,disconti11ue. 

6. SABLAREA. 

a. Scopul sablării. Operaţia pri11 care se curăţă cu nisip piese de orice 
formă se numeşte sabla1-e. 

Sablarea sau sablajul se utilizează din ce în ce mai' mult în lucră
rile de bijuterie. i\Jceastă metodă ,pe1,1nite dislocarea de pe suprafaţa pie
selor a particulelor superficiale ori<it de dure ar fi ele, ca zgu,rele, oxizii 
vitrifiaţi e.tc. D'upă operaţia de sablare, s•uprafeţele sablate rămin cu
rate şi mate, ceea <:e. fa<'E ca procedeul să fie aplicat şi pentru înfrumu
seţarea suprafeţelor vdzibile ale pieselor de bijuterie. ·un ma·re avantaj 
al sabla}ului este că după această operaţie, nivelul suprafeţei nu se mo
difică decît impePceptibil, lucru care nu poate fi obţinut prin ,pilire, poli
zare sau şlefuire cu pinză abt'azivă (şmirghel). 

Operaţia de sablare se .poate executa manual într-un vas în care s-au 
introdus piesele de curăţat şi nisip ; scuturindu-se energic vaqul, piesele 
se freacă de. particulele de nisip, producîndu.-se o zgîriere uni.formă 
la siwrafaţa pieselor. în acest fel, oxizii şi impurităţile de pe suprafaţa 
piese.i sînt antrenaţi de nisip, ia1· pieE>a răn1îne curată şi, 'în acelaşi timp, 
suprafajla ei devine ,mată. 

O instalaţie perfecţionată de sablare 11ecesită un =·presor de aer, 
un rezervo1· de nisip, o incintă sau o cutie în ·care se exec.ută sablarea şi 
tubulatura cu filtrele şi vasul pentru 'recuperarea nisipului. în această 
instalaţie, vina de nisip proiectată cu putere de aerul debitat de compre
sor, ajunge 'Pe suprafaţa piesei şi dislocă grăunţe mici de material, îm
preună cu oxizii şi murdăria de pe suprafaţa piesei. 

. Instalaţia de sablare este prevăzută şi {'U un sepai:ato; de ·PI'?f ; <llcesta 
provine atît din sfărumar~a g•·ăunţilor de nisip, cîţ Şl 4IJ!. "particulele de 

oxizi şi metal ex•trase de pe piese. PJiad'ul este dăunător sablării (eficienţa 
acesteia scade) şi deci trebuie îndepărtat din instalaţie ; totuşi el nu se 
aruncă înainte de a se recupera din el pulberile de me,tale preţioase pe 
care le conţine. 

Nisipul folosit pentru sablare trebuie să fle uooat, deoarece cel umed 
oe aglomerează şi opreşte buna funcţionare a instalaţiei de sablare. Mări
mea granulelor de nisip trebuie aleasă ţinîndu-se seama de lucrarea care 
trebuie să se execute : nisipul cu granulaţie mare dă suprafeţelor sablate 
un aspect mat foarte frumos, dar în acelaşi timp cu ,asperităţi impor
tante. Nisipul fin acţionează mult mai încet şi dă suprafeţei sablate un 
aspect mat foarte fin, care însă se murdăreşte foarte repede. 

b. Pregătirea instalaţiei de sablare. Din cauza complexităţii şi a pro
ductivităţii sale ridicate, instalaţia de sablare nu se foloseşte declt în ate
lierele foarte mari, care pot alimenta permanent instalaţia cu piese ce 
trebuie tratate prin această metodă. 

lnainte de a se începe sa,blarea, instalaţia trebuie pregătită, reglată şi 
pusă în funcţiune. Se controlează dacă în recipient există suficient nisip, 
mai ales dacă readucerea in circuit a acestuia se face automat. Se contro
lează starea nisipului din recipient, Lar dacă este umed sau mur.dar,· se 
scoate din recipient, se curăţă .trecîndu-1 prin sită şi, în acelaşi timp, se 
usucă. Apoi se controlează incinta de sablru-e şi în special geamurile de 
la vizete, care trebuie înlocuite dacă s-au mătuit. 

Piesele pentru sablat se intJ·oduc în cutia de lucru. Se pocneşte com
presorul şi cu ajutor,ul robinetului de pe conducta de aer se reglează de
bitul şi viteza aerului ; după ce se deschide vana de pe conducta de ni
sip, se observă ·dacă vina de nisip antrenată de aer nu este împroşcată pr.ea 
puternic sau prea slab. 

După toate aceste pregătiri, lucrătorul introduce mîinile în cutia de 
sablare, prin mînetile şi mănuşile de ca·uci,uc ataşate la acestea. Piesa oare 
trebuie sablată se ţine în curentul de aer amestecat cu nisip şi se roteşte 
în permanenţă pentru ca nisipul să acţioneze pe toată suprafaţa ei ; 
dacă piesa ar fi menţinută în aceea.şi poziţie mater'ia1u1 s-ar s·ubţia prea 
mult. 

Dislocarea ·particulelor de material de pe suprafaţa pieselor este cu 
atlt mai importantă, cu cit nisipul are granulaţia mai mare şi cu cit pre
siunea şi viteza aevului sînt mai plari. 

c. Pregătirea materialului pentru sablare. Prin însuşi procedeul teh
nologic de lucru, sablarea Lucrează mai activ asupra părţilor dure din ma
terial şi mai slab sau aproape deloc asupra părţilor moi sau elastice ale, 
acestuia. Din această cauză, JCOnductele, mînecile şi mănuşile 'din instalaţia 
de sablare se execută din cauciuc. 

Pentru ca operaţia de sablare să se execute în bune condiţii, piesele 
trebuie să fie supuse unei pregătiri prealabile. Astfel, dacă bijuteria con
ţine pietre, perle sau anexe c,are la sablare ar putea să se deterioreze, 
acestea vor fi scoase sau se vor lua ,măsuri speciale pentru protejarea lor 
prin acoperiri corespunzătoaTe. De asemenea, dacă rpiesa de sablat. este 
acoperită cu un lac pe bază de cauciuc sau dacă suprafaţa ei este aoope
rită cu pelicule de materiale sintetice .elastice în locurile unde trebuie sa
blată acestea se vor îndepărta în qll'ealabll şi nUilTlai după aceea se va pu-· 
tea exeouta sablarea. 
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Pi~ supusă sablării trebuie să nu 1ie udă, unsă cu ulei sau cu ma
teriale Ji.plcloase, deoarece în aceste locuri nisipul se aglomerează, impie
diclll!I (!a operaţia să se desfăşoare în bune condiţii ; în jurul locului în 
care nisipul s-a aglomerat se produc dislocări mai ·importante de material, 
astfel că pe piesă în looul nesablat ;rămîne o ridicătură. 

Tot pentru executarea în bune condiţii a sablării, trebuie să se dea 
atenţie pieselor executate din mai multe feluri de material ; la pregăti
rea acestora trebuie să se ţină seama că, pe materiale diferite, sablarea 
acţionează diferit. · 

Dacă .piesa este foarte mică, se manipulează în timpul sablării cu 
o pensetă cu ~ălcile învelite în t~ de cauciuc. 

d. Metode de sablare. Sablarea este foarte mult folosită _pentru a se 
da unei .piese sau •Unor porţiuni din aceasta un aspect mat, grăunţos, care 
măreşte şi scoate în relief în unele cazu·ri frumuseţea bijuteriei sau a obiec
tu1ui de artă. 

Oind se sablează, toată suprafaţa piesei (sablarea totală) nu trebuie 
luate măsuri speciale de pregătire, în afara celor· obişnuite~ de pregătire 
a piesei şi apa;raturii. · 

Cînd se (Sablează numai anumite porţiuni (sablarea parţi~ă), piesa tre
buie supusă unei pregătiri speciale, ca;re constă din acoperirea suprafe
ţelor pe care nisipul nu trebuie să le atingă; cu ·un strat dintr-un mate
rial asupra.căruia nisirpul să nu aibă efect; în acest scap, se folosesc 1acuri 
de il.'ăşini sintetice. 

Laourile pentru astfel de acoperiri trebuie să se usuce ;relativ repede, 
să fie elastice, deoai!.'ece numai în acest caz sablajul nu are influenţă asu
pra lor ; de asemenea trebuie să se poată depune cu o pensuaă mică pe 
suprafaţa piesei, iar la depunere să nu se intindă şi să păstreze marginile 
nete. 

Cu toată -rezistenţa acestor acoperiri, în cazul sablării parţiale trebuie 
să se reducă viteza de lmproşcare a nisipului, prin acţionarea robinetu
lui de pe conducta de· aer a instalaţiei ; această măsură specială se aplică 
deoarece nl.ci un fel· de lac, oriclt de elastic ar fi, nu rezistă prea mult timp 
acţiunii granulelor· de· nisip trimise cu putere asupra lui. 

Sablarea totală sau parţială se aplică tot atît de ·bine la metalele co
mune, cit şi la cele preţioase. Deosebirea constă numai în aceea că, în ca
:rul metalelor preţioase, este indicat să se folosească .pentru .fiecare fel de 
material o cantitate separată de nisip. ln acest fel, ·recuperarea materia
lului preţios din nisi.pul cu sa·re s-a efecutat sabl!l!·ea este ll)lli uşoară. 

După ce s-a efectuat sablarea parţială, lacw·ile de pe suprafaţa prote
jată se îndepărtează cu solvenţi, .pentru ca piesele să nu se păteze. Se 
menţionează'. că„suprafeţele sablate se pătează fuarte uşor cu uleiuri sau 
grăsimi. 

Dacă se execută manual o sablare parţială, în recipientul cu nisip 
se introduce cite o singuil.'ă piesă, deoarece acoperirile ,parţiale ale Stl'
prafeţelor piesei n'll pot rezista ciocnkilor dintre ·piese (care s-a·r pro
duce dacă s-ar introduce deodată mai multe piese în ace1aşi vas de sa-
blme). . 

· In timpul operaţiei trebuie să se controleze foarte des felul în care 
înaintează sablarea, pentru că dacă se constată că lacul a fost dislocat 
de pe suprafeţele cam trebuie aipărate de atacul nisipului, să se poată in
terveni imediat prin adăugarea altei pelicule de lac. 

Rezultă deci că Slliblai-eii parţială, executată manual, necesită un timp 
mai îndelungat pentru executarea completă a operaţie!. Flrin a.ceastă me
todă sablarea parţială este îngreuiată şi de faptul că, în timpul agităil.'li 
recipientului, .piesa nu trebuie să ajungă să se izbească de pereţil acestuia. 
Pentru a se elimina acest neajuns recipientul de nisip se căptuşeşte cu 
cauciuc ; în acest fel, nici pereţii recipientului nu se ·mai uzează prin fre
carea cu nisipul. 

e. Sablarea cu acoperiri ceroase, O metodă rapidă pentru pregătirea 
pieselor în vederea sablărilor parţiale este metoda acoperirilOil.' ceroase, 
care se bazează pe utilizarea materiilor ceroase pentru a se rreralim crusta 
de apărare a suprafeţelor ce; trebuie să rămînă• intaete. 

Ceara se. amestecă la cald cu oolofont.u (saclz), proporţia fiind deter
minată de calităţile ce se cer amestecul·ui ; cu cit se adaugă mai mult 
saclz, cu atlt .amestecul este mai dur şi mai casant. 

Acoperirea suprafeţelor piesei se face tot la cald. Amestecul se în
călzeşte uşor pentru fluidificare ; în acelaşi timp, şi piesa este s·upusă 
unei uşoare incălzi·ri. După depunerea s·ubstanţei ceroase, piesa este lă
sată să se răcească. In tim!Pul sablării, temperatura la care se lucrează 
nu trebuie să atingă valori la care crusta <.-eroasă să se jlllŢloaie. 

·Acoperirile ceroase 'nu sî;,_t prea rezistente la sablare. Din eceastă 
cauză este necesară dozarea judicioasă a presiunii şi vitezei aeru1ui cu 
oare se 1uci·ează şi .alegerea corespunzătoare a mărimii grăunţelor de nisip 
cu care se sablează. . 

Totodată, întreaga operaţie a sablării parţiale trebuie să se tennine 
înainte ca nisipul să fi distrus complet crusta <.-eroasă de apărare. 

f. Corectarea conturului. După terminarea sablării parţiale, părţile 
aooperite se curăţă de materialul care le-a apărat de particulele de nisip. 
Curăţarea trebuie făcută cu m·ultă atenţie, ca să nu se strice finisarea su-
prafeţei care a fost acoperită. · · 

Uneori, curăţarea se poate realiza printr-o uşoară lnrJi.Jzire şi ştergere 
a. suprafeţei. In alte cazuri se .utilizează metoda dizolvării intr~un sol
vent corespunzăt<1r ; ln acest scop se fol<1sesc benzină, benrol, alcool me7 
tilic, alcool .etilic, acetonă, acetat de amil (tiner), tetraclorură de carbon 
sau oricare alt solvent corespunzător substanţei :utilizate pentru acope• 

• nre. 
. . ,D••pă îndepărtarea acoperi-rii se controlează calitatea sablă.rii parţiale. 

Uneori se constată că marginile suprafeţelor sablate prezintă franj.uri, sînt 
neunifoime şi nu sint net delimitate faţă de suprafeţele nesablate, lucru 
care nu este de dorit. In această situaţie trebuie să se corecteze contu
rurile. 

Cocectarea se face trasindu-se cu un ac de trasat linia de demarcaţie 
netă dintre suprafeţele sabla~ şi cele nesablate, linie care constituie con
turu! desenului. ,Locurile dinti:e suprafaţa sablată şi marginile conturu
lui t11asat neataoote prin sablare se cOil.'eCtează prin ciocănire fină cu vlr
f.ul unui. ac. de trasat„ astfel incit s~ţa defectă să capete iispect de 
suprafaţă sablată. 

In executail'ea corectării, importantă este alegerea dimensiunii acu
lui de trasat şi vlrfuJ.ui lui, precum şi forţa cu care se aplică loviturile 
cu acul pe suprafaţa .de cectifi~t.., 



Pentru a se obţine o corectare bună se fac mai întîi încercări pe su
prafaţa unei piese ajutătoare, corectin,du-se elementele. pentru o cît ;mai 
bună imitaţie a sablării. Rezultatul corectării depinde de îndemînarea şi 
de experienţa celui care efectuează operaţia. 

7. G R1\ V . .\RE.>\ 

a. Generalităţi. Gravarea este una. din metodele sau procedeele de 
bază pent,ru ornamentarea bijuteriilor. Deşi meseria de gravor poate con. 
stitui o meserie de sine stătătoare, un bijutier trebuie să cunoască temei
nic şi gi·avarea. 

Gravarea este operaţia de săpare în sttprafaţa unui material a dese
nelor sau a 11terelor. Ea se poate executa ·pe un mare n-umăr de mate
riale, ca : lemn, os, ebonită, m,ater·i,ale plastice d·ure, ,răşini sintetice dure, 
marmură, chihlimbar, sticlă etc., precum şi pe metale şi aliajele lor. , 

Desenele se pot realiza în relief sau prin săparea contururilor lor ; 
gr·av·UJ:a cores·punzătoa1·e acestor· sisteme se 11umeşte gravură în pozitiv 
sau în negativ. 

Pe metalele preţioase, ca şi pe cele cornune se pot executa gravu·ri 
ornamentate, ştam,pile sau embleme. 

Pe oţeluri se gravează ştanţe, ştampile, poansoane cu mărci, litere, 
texte, cif.re sa·u nu·mere pentru impri·ma1·e cu ttlŞ s.au p1·in presiune e.tc. 

ln cazul literelor, textelor sau cifrelor, poţiunea de negativ este le-
gată şi de scrierea inversă (în colindă) a acestora. Gravu·ra negativă a 
acestor semne se foloseşte pentru .ca, prin aplicarea lor pe. o suprafaţă 
(în vederea imprimării), textul să apară în ordinea şi forma novmală de 
citire. 

b. Scule folosite la gravat. Pentru executarea gravurii eote necesar 
în primul ,rî11d un suport sferic de ţonta sau ,de oţel (fig. 114, a) suficient 
de mare (c·u diametrul de aproximativ 10 c,m) şi greu, pe care se -prind 
piesele ce trebuie gravate. Suportul se aşază în scobitura unei perne de 
piele (fig. 114, b) umplute cu nisip; pe această pernă, suportul poate 
avea orice .poziţie (dreaptă sau inclinatil), astfel incit piesa să fie cit mai 
la îndemînă celui ce lucrează. 

În suport este montat ,un ştift sau un şurub ,in care se ·poate bloca o 
piesă cilindrică ,de lemn, numită plot (fig. 114, c), pe capătul căreia se fi
xează, cu ,ajutorul chitului special de gravură, piesa care se ·prelucrează. 

a 6 c 
Fig, 114. Piese suport pentru gravură. 
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Chitul .de gravură se prepară din 250 g colofoniu (sacîz), 125 g ghips 
alabastru ş1 125 g praf de cretă; amestecul se face la cald. în colofoniu 
topit. 

Pent;u gravură sînt necesare şi unelte de desen, preoum şi ştiche
lele (dălţile) cu care se execută gravura proprit1-zisă. 

Ştichelele se împacrt în trei categorii : 
- ştichele-cuţit (sau onglete), care au forma unei lame cu fetele ,ro

tunjite şi vîrlul .ascuţit. Acestea se utilizează la gravura liniilor ş( a şan
ţurilor subţiri ; 

- şti_'."hele .IJ:late (sau eşope), ou feţele lamei .plate şi tăişul drept. 
Acestea Sint ut1!1zate la şanţuri cu fundul drept sau înclinat · 

- ştichele circulare (sau guje), care servesc la realizarea şa~turilor 
cu fundul rotunjit. · 

Toate ~tichelele se fixează în n;îne·re de lemn, de forme diferite care 
trebuie s~ P?"tă fi. bi;ie .prinse în •mină şi pe care să se :poată lovi cu -~!ma. 

ln sf1rş1t, n;a1. sint necesare : o riglă metalică, răzuitoare drepte şi 
curbe, precum şi pietre de asC1uţit. 

. c. Exe_cu.tarea sculelor pentru gra,·at. Principalele scule ale gravoru
lui sînt da!ţ1le de g:ravat sau ştichelele de diferite forme şi dimensiuni. 
~cestea se obţin ?in bare de oţel de scule lungi de 10-15 cm, cu sec
ţiunea dreptun.gh1ulară. avînd lăţimea de 4-8 mm şi înălţimea de 
2-4 mm. Bara se fasonează prin prelucrare ]a polizor. dind lamei forma 
necesară. Dacă se confecţionează un ştichel-cuţit, cele două fete ale lamei 
se degaje.az~ •astfel încît să capete în secţiune forma secţiunii. •unui cuţit. 
ln acelaşi ti,mp, la,ma se subţiază puţin către vîrl ; 'acesta se teşeşte sub 
un unghi de 30-40°, 

La celălalt capăt, pe o lungime de 3-4 cm, materialul se degajează 
ast~el .incit să 'aibă fo;ma 1inei piramide foarte alungite ; această parte 
alcatu1eşte coaida sculei, <'are se introduce în .m,înerul de lemn. 

Ştichelele se pot •obţine şi prin forjare la cald. 
Important este ca suprafaţa ştichelului să fie netedă, fă,ră asperităţi 

sau muchii tăioa,e, pe toată ],ungimea lui în .afară de vîrf, deoarece în 
timpul gravării, lucrătorul deplasează în permanentă degetele mare 
arătător şi inelar pe toată 111ngimea ştichelului. · ' 

• C?ada ştichelului trebuie să aibă secţiunea dreptui1ghiulară sau 
patrata, pentru ca, după înfigerea ei în minerul de lemn scula să nu se 
rotească. ' 

Mînerele din lemn de esenţă tare (nuc. stejar, fag) se prelucrează la 
st~u~g. ~le trebuie să aibă suprafaţa bine lustruită, ,astfel încît să nu 
zgirie mina ; ca formă, ele pot fi de tip pară, ciupercă, bilă sau ceapă. 

Rigl~ •metalică de oţel se execută din lamă de oţel de arc cu grosi
mea -de c1teva zecimi de milimetru si lăti,inea de 8-10 min. 

' ' 

, Ră7uitoarele se pot executa din bare de oţel de secţiune rotundă sau 
tnungl11ulară sau ·din pile vechi. Pentru îndoirea răzuitoarelor curbe 
după ajustarea la secţiunea definitivă, acestea se decăiesc pentru a n~ 
se rupe. 

d. Călirea ştichelelor. Stichelele, fiind scule aşchietoare trebuie să 
aibă vîriul sau muchia de tăiere foarte tari, deci foarte bine călite. Pentru 
obţinerea durităţii necesare se aplică tratamentul termic corespunzător 
calit~i oţe!JUlui din care este _confecţion~t ştiche1ul. Sonia se încălzeşte. în 
lntreg1me, pînă la roşu, adica plnă la circa 800'C. Incălzirea se face de 
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preferinţă într-un cuptor electric, cu temperatura controlată. Călirea 
propriu-zisă se execută pe o treime din lungimea sculei, socotită de 1a 
capătul dinspre tăi.ş. Răcirea bruscă se face introducîndu-se virful ştiche
lului in ulei, apă sau alt lichid ceJ:1ut de condiţiile de călire. Călirea cea 
mai dură se obţine introducin.du-se scula de oţel încălzită în mereur. · 

Trebuie lnsă să se ia în considerare faptul că, cu cit un oţel este călit 
mai tare, cu atît este mai dur, dar şi -mai casant; prin -urmare, tăişul unei 
scule care a fost prea tare călită se sparge uşor. PentJ;"ll a se preîntimpina · 
aoest inconvenient, se obişnuieşte ca după călire să se aplice o revenire, 
prin încălzire 1a 150-200°C şi răcire lentă. ln lipsa ·unui ·pirometru, 
temperatura de revenire se apreciază · prin observa·rea culorii pe care o 
capătă oţelul, şi an·urne o nuanţă galbenă"albăstruie. 

După călire şi revenire, ştichelul se curăţă, se şle!f-uieşte, iar în cele 
din U·rmă i se ascute vîrful sau tăişul. !n acest scop, pe teşitura virfului 
se ia o faţă plană pe tocilă. Se prelferă utilizarea tocilei cu piatră de 
gresie, deoarece aceasta lucrează cu viteză mult mai mică dacit a polizo-
rului, şi deci nu se riscă decălirea tăişului în ti·mpul ascuţirii. · 

După ascuţirea pe tocilă, tăişul se finisează .pe o piatră de 1,llei şi 
apoi pe o piatră de Kansas sau Mississipi. · · 

e. Executarea prin gravare a poansoanelor de litere şi cifre. Poansoa" 
nele sînt tije de oţel, cu care se pot imprLma, prin batere -,pe 11iemle sau 
pe. alte mate1iale, elf.re sau litere. Ele se execută din bară de oţel cu 
secţiunea pătrată, avind latll4'a mai mare decit înălţimea cifrelor sau a 
literelor. 

Din .această bară se debitează .bucăţi de oţel cu lungimea de 8-10 cm. 
La unul din capete, muchiile lor se teşesc puţin ; 'acesta este capătul pe 
care se bate. 

La al doilea capăt se execută o subţie1·e prelungită (pe 3 4 cm), !n 
formă de trunchi de piramidă. Capătul trunchiului de piramidă se ajus
tează plan, perpendicular pe axa tijei poansonul·ui; pe această suprafaţă 
se gravează litera sau cifra dorită. In acest scop se trasează litera sau cifra, 
inversată. În general se execută poansoane pentru imprimare prin batere, 
în care literele şi cifrele sînt caractere de tipar. 

Pentru ca trasajul sau desenul să poate fi vizibil pe SUJprafaţa oţe
lului, aceasta se udă cu apă şi se f.-eacă cu o buoată· 'de piatră vină tă. In 
acest fel, suprafaţa devine roşiatică (din cauza cuprării), iB!l" desenul apare 
vizibil şi nu se poate şterge în timpul pre1ucrării. · 

Apoi se gravează cu 1ajutoru1 ştichelelor, degajîndu-se materialul în 
afara şi în interiorul contuir,u1ilor literei sau cifrei. 

Atunci cind litera sau cifra trebuie să aibă coama teşită, adincimea 
de săpare trebuie să fie m·ai mare, iar după terminarea degajării mate
rialului, coama se obţine prin ajustarea muchiei ou o pilă fină. 

In mod obi.şn'llit, adincimea de săpare este proporţională cu mărimea 
literei sau a cifrei ; pentru dimensiuni1le cele mai folosite, ad!ncimea· este 
de 0,5 mm. 

Cu cit materialul pe care se va folosi poansonul este mai moale, cu 
atit litera sau cifra trebuie să fie mai scuţită şi, invers, dacă poansonul 
este destinat să fle utilizat pe materiale dure, taluzul litecei sau cifrei 
~buie să fie mai puţin înclinat. - -· ... 

După gravare,a semnului pe capul poansonului, materialul de .pe 
margini poate.fi inlăturat cu pila sau chiar la polizor.· 

Uneori, pentru obţinerea scobiturilor ·rotunde din planul unei lite,re 
sau cif.re se poate utiliza burghiul. 

Vîrful poansonului este supus unei căliri dure, pe o -lungime ega.Jă cu 
2--3 ori adincimea literei sau cifrei. -După călire, poansonul se curăţă cu o perie de sîrmă. 

f. Reguli care trebuie respectate pentru poansonarea cifrelor şi a lite
relor. Poansonarea este operaţia de imprimare prin batere a unor semne, 
pe suprafaţa pieselor sau materialelor. Sculele folosite pentru im·primare 
se numesc poansoane. 

Poansonarea se foloseşte pentru marcarea materialelor şi a pieselor, 
pentr0u numerotarea lor sau pentru imprimarea unor modele ornamen
tale. 

· Pentru scrie·rea oricărui număr sint suficiente nouă poansoane, deoa-
rece cifra 6 şi cifra 9 se obţin cu acelaşi poanson. · 

Pentru a se scrie orice text sînt necesare 25 de poansoane cu literele 
alfabetului. 

Pentru ca la scrierea unui număr sau a unei li.tere să nu se facil 
greşeala de a se bate 'un semn inversat, se obişnuieşte ca ·poziţia normală 
de iJn,primare să se marcheze printr-un semn pe partea superioară a 
poansonului. 

Imprimarea cifrelor sau a literelor se execută aşezindu-se poansonul 
pe11pendicuiar ·pe suprafaţa .pe oare se imprimă semnul, l:n poziţia normală 
a poansonului. Scul.a Lt ebuie aplicată cu întregul contlllr al semnului pe 
suprofaţa pe care se imprimă. Această aşezare este abso1ut necesară, · 
deoarece numai in acest fel imprimarea semnului va fi uni!formă. 

Cifrele- sau literele unui număr sau ale unui text trebuie să fle impri
mate uniform, adică să aibă aceeaşi grosime şi adlncime. ·Acest luCl"ll se.· 
obţine nu numai prin aplicarea 'COrectă a poansoantilor, el şi prin dcw.area 
cit mai uniformă a loviturilor aplicate în capul acestora. Neunifonnitatea 
imprimării va fi cu atit mai accentuată cu cit cifra sau litera are pi'O!fl.lul 
mai 'ascuţit. Totodată trebuie acordată o atenţie deosebită şi alinierii 
semnelor unui acela.şi text sau număr. 

g. Gravarea cifrelor şi a literelor cu caractere celiiP'afice sau artistice. 
Pentru a dobindi în.deminarea necesară în il11Înuirea uneltelor de gravare, 
la început se execută litere şi· cifre singulare, mai intii drepte şi apoi încli
nate. în acest scop se foloseşte o tablă ou grosimea de ciroa 2 mm şi supra
faţa pătrată cu latura de 3-4 cm ; tabla se în.dreaptă, se curăţă, iar dacă 
este de alamă sau de un aliaj asemănător se freacă cu puţină pulbere de 
piatră ponce, pînă cirul suprafaţa capătă aspect mat, uşurindu-se în acest 
fel trasarea, care va apărea în trăsături strălucitoare faţă de restul supra-
feţei. . · 

Tabla se fixează cu ajutorul chitului sau al cimentului de gcavură, 
in capul piesei de lemn nu,mită plot care, la rin.dul ei, se fixează ln 
suport ; .plotul poate fi ţinut şi in mină. 

După ce chitul s-a răcit, se trasează desemtl şi apoi se execută gra
varea. Şticl!.elul se ţine cu minerul rezemat în podul palmei şi degetul 
arătător rezemat de lama ştichelului. :r;:>e11etul cel mare de la mina care 
ţine scula se propteşte în marginea piesei pentru a :lmPledica o eventuală 
scăpare a scU11.ei în tia1ipuI împingerii; totodată, degetu-I mare reazemă şi 
ghidee.ză lama şticheluiui {fig. 115). · 

-. 



--------·---

Fig. 115. Mod de prindere a supor
tului şi ştichelului în timpul gra

vării. 

Tăişul ştichelului se împinge in 
lungul semnului trasat pe suprafaţa 
plăcii de metal avîndu-se grijă ca la 
început aşchia care se degajează să fie 
subţire. 

La capătul final al semnului, şti

chelul se opreşte şi prin ,rezemarea lui 
de degetul mare al mîinii drepte, 'aşchia 
se întrerupe brt1sc la capătul şanţului, 
lăsîndu-se astfel un prag pentru tăie
rea următoare : rotindu-se apoi plotul 
cu 180°, se formează şi în capătul ce
lălalt al semnuJ,ui un prag asemănător. 

Şanţul se adinceşte, atit cit este ne
cesar, prin (,recerea ştichelului in am
bele sensuri, de mai multe ori. 

Forma pereţilor şi a fundului 
şan\1tJlui se obţine cu ştichele cores
punzătoaTe (cu tăiş plat sau semicir
cular). 

Dacă se execută semne cu contururi rotunjite (curbe), se procedează 
in acel.aiii fel, nlll!lllai că, în timpul j,mpingerii ştichelului de-a lungul 
semnului trasat, cu cealaltă mină se roteşte plotul în mod corespunzător, 
degetul arătător sa,u inelar al mîinii în care se ţine ştichelw, fiind reze
mat ·Pe piesă sau pe plot :în tot timpul cit ştichelul se împinge de-a lungul 
dîrei care marchează linia ce trebuie să fie gravată. 

La început se trasează numai linii subţiri şi puţin adinci. 
Dl,!Pă exerciţii făcute pe alamă se poate trece la gravuTă pe plăci de 

aUT şi de argint şi numai după aceea de platină, deoarece aceasta este 
1nai dură. 

Grav;area cifrelor şi a literelor combinate. Exersarea pe litere şi cifre 
singulare se face în vederea obţinerii inde1ninării necesa1Ce pentru gra
varea textelor, numerelor, monogr,amelor şi desenelor, cu sau fără înflu
rituri. 

La gravarea textelor sau a numerelor compuse din mai multe cifre 
trebuie să se ţină seama ca toate liniile de aceeaşi grosime să aibă aceeaşi 
înclinare. 

Unele semne •au grosimi diferite de-a lungul aceleiaşi linii. Pentru 
executarea acestora, ştichelul se conduce astfel incit ·pe •porţiunea îngro
şată a liniei să se accentueze apăsarea vîrfului 'tăietor, iar la ieşirea către 
linia subţire să se micşoreze această apăsare. ln acelaşi text, liniile de 
legătură între litere trebuie să aibă ,aceeaşi grosime. 

Gravura nu se poate executa pe oţeluri călite cementate sau pe supra
fe.ţe acoperite prin cromare dură. 

Cînd se execută gravarea manuală a aceluiaşi desen pe mai multe 
piese, se gravează ,mai întîi complet prima piesă. Apoi, pe suprafaţa ei se 
aplică tuş de imprimerie şi se şterge uşor, astfel incit să nu rămînă exces 

de tuş pe suprafaţa gravată. Peste piesă se aşază o hîrtie, iar deasupra ei 
o bucată de pînză peste care se f,reacă uşor cu o tijă rotundă sau cu 
m·uchia rotunjită a lamei unui ştichel ; în acest fel, desenul se imprimă 
pe hîrtie. 

Pînza se ridică cu grijă, se sooate hârtia şi se aplică pe Slllprafaţa 
curăţată a unei piese noi ; se freacă uşor pe spatele hirtiei pînă cînd tuşul 
de pe hîrtie imprimă desenul ,pe suprafaţa piesei noi. In acest fel, desenul 
se reproduce (sau se copiază) pe a doua placă. După uooarea tuşului pe 
a doua piesă se poate trece la gravarea ei. 

Gravarea cifrelor şi a literelor negative. Semnele folosite la ma·rcare, 
sigilare, ştampilare etc., trebuie să fie gravate în negativ ; aceste semne 
n,u trebuie să poată fi citite direct, ci trebuie să .apară în forma şi ordinea 
lor nonnală numai după imprimare. 

Gravarea în negativ se face absolut în acelaşi fel ca şi gravocea în.· 
pozitiv ; singura diferenţă apare la copierea şi transpunerea desenu~ui pe. 
supraf.aţa piesei care trebuie gra\'ată. 

In acest scop se desenează mai întîi lexlul (sau numărul) cu toate 
semnele în poziţie normală. Desenul se execută în tuş de imprimerie (care 
se usucă greu), pe o hîrtie ce se a,plică apoi cu faţa în jos pe. suprafaţa 
ce trebuie să fie gravată în negativ. 

Se trece ,apoi uşor, de n1ai multe ori, cu un miner ,rotunjit de lemn 
sau cu muchia rotunjită a ştichelului, pe spatele hîrtiei care conţine 
desenul, astfel incit tuşul încă ud să imprime de pe hîrtie pe suprafaţa 
piesei desen,ul în negativ. · 

Cînd se consideră că desenul s-a imprimat, hîrtia trebuie îndepărtată. 
Pentru ca această operaţie să se ·realizeze fără def,ormarea desenului, hlr
tia trebuie să se ridice în sus printr-o mişcare bruscă sau trebuie fixată 
pe placă (prin apăsare) pe una din marginile ei, ridicîndu-se uşor· din 
partea opusă. 

lnainte de aplicarea hîrtiei desenate pe suprafaţa de gravat, tuşul nu 
trebuie să fie în exces, deoarece surplusul se va întinde pe toată suprafaţa 
piesei în timpul reproducerii desenului. Din ,această cauză, desenul se 
deformează, detaliile lui dispar, iar gravura nu se mai poate executa în 
condiţii bune. 

h. Executarea ştampilelor metalice. Ştampilele metalice se pot· grava 
pe cale mecanică sau pe cale manuală deoarece în general sînt executate 
cu caractere de tipar. Se descrie numai prelucrarea lor manuală. 

Ştampilele metalice simple sau combinate se execută de cele mai 
multe ori pe plăci de bronz şi se gravează în negativ. In general, execu
tarea grav·urilor negative se deosebeşte de gravarea decor,ativă, prin meta
lele folosite şi prin felul prelucrării. Însăşi prinderea piesei care trebuie 
gravată este deosebită în cazul gravurii negative şi •mai ales al ştampile
lor metalice. 

ln timpul folosirii, ştampilele metalice sint afectate de U1'Uri impar" · 
tante datorită solicitărilor dese la care sînt supuse. Din această cauză, 
ştampilele se execută din bronz (care este mult mai dur· decit alama), 
iar uneori chiar din oţel. 

ln mod obişnuit, o ştampilă metalică nu rezistă la mai mult de 
100 OOO de ,utilizări, du·pă oare textele sau emblemele nu se mai imprimă 
citeţ, din cauza uzării suprafeţei ştampilei. Pe de altă parle, o dată cu 
uzarea suprafeţei se reduce a4încimea gravuMi fapt care fac>e ca ştampila 
să se îmbicsească foarte des. , · · · , „ , . 



tn gravura decorativă, operaţia de gravare se execută prin împingerea 
cu mina a ştichelului, deoarece se lucrează în general pe metale moi ; in 
!ll"avura de negative, gravarea ronstă din baterea cu cioeanul în coada 
ştichelului, intrucit ·metalele în caTe se execută aceste gravuri sint dure . 
. · Dacă se execută o ştampilă de oţel, aceasta se .gravează cind mate

rialul este necălit, adică moale ; după t.erminsre., gravurii, ·piesa de oţel 
se poate căli. Călirea se aplică numai la acele ştampile de oţel la· care 
datorită formei şi suprafeţei lor, n•u există pericolul ca suprafaţa gravată 
să se deformeze în timpul tratamentului termic. Din cauza acestui pericol, 
gravura se execută uneori pe oţelul nedecălit. · 
. Cuţitele '!iau ştichelele folosite la g1iavarea acestor ştam·pile trebuie să 

fie la rîndul lor foarte dure, adică tăişurile lor trebuie să fie călite foarte 
tare. In.truc!t o dată cu creşterea durităţii oţelul devine mai casant, tre
buie să se ia măsuri corespunzătoare în sensul că .. pentru a se prei!nt!m
pina spargerea tăişului, este necesar să se dea o formă care să-l facă re
zistent la eforturile la care este supus. Forma tăişului sculelor folosite la 
g.:avarea materialelor dure este puţin ·alungită, iar înclinarea. ,teşiturii 
virfului est.e de 45-50°. Datorită acestei forme, virful. ştichelului este 
mai gros şi mai rezistent la eforturi ; în schimb, pentru aşchierea meta
lului cu această sculă este necesară o forţă sporită. Din această cauză, 
gravarea ştampilelor în negativ se execută prin Iovitu!!'i aplicate în coada 
ştichelului. . 

DaCă lovitura se execută cu ciocanul, ştichelul nu se mai introduce 
în miner, ci loviturile se aplică direct in coada acestuia. Dacă loviturile 
se aplică ru podul palmei, .ştichelul trebuie să fie .prevăzut cu un miner 
in formă de clu1percă sau de ceapă. 

Pentru a nu se produce accidente prin crăparea minerului, ştichelele 
au la capătul care se fixează în miner un prag în care minerul se ~ 
t.,.te, lmpiedicind în acest fel ca coada ascuţită a sculei să pătrundă din 
ce în ce mai adînc în minerul de lemn şi să-l spargă. . 

Gravarea propriu-zisă se execută ca şi gravarea decorativă, n·umai· 
că la executarea ştampilelor, pentru prinderea corpului ştampilei ln 
timpul lucrului, nu se mai foloseşte nici plotul şi nici cimentul pentru 
gravură. Deoarece prin efortul aplicat dălţilor şi ştichelelor, efort care 
se transmite piesei, aceasta ar putea să se smulgă de pe chit; piesa se 
fixează astfel jntr--0 menghină aşezată pe ii.Ul postament, care are posi
bilitatea să fie 'rotit. ln acest fel, în timpul 1'ucrului piesa poate fi aşezată 
într--0 poziţie cit mai convenabilă. 

i. Exerciţii pentru' deprinderea îndeminării la gravare. Se va începe 
prin copierea şi grava-ea cifrelor şi literelor de tipar pe plăci de alamă 
şi cupru. Mai lnt!i se vor executa cifre singulare pe alamă şi apoi pe 
cupru, acesta din urmă fiind mai moale şi mai greu de gravat din punctul 
de vedere al conducerii ştichelrului, şi al posibilităţii de corectare a gre
şelilor, care - în majoritatea c~rilor - sînt „linii sărite", adică ieşite 
din făgaşul trasat. Cînd gravorul va ajunge să graveze pe cupru corect, 
atunci va putea avea siguranţa că va putea grava au·rul şi argintul, acestea 
comport!ndu-se la gravare foarte asemănător cupntlui. 

Se va trece la gravarea literelor mari de tipar şi apoi a literelor 
• • 

IllJ.Cl. 

·Se vor face apoi exerciţii de compunere a numerelor compuse şi a 
textelor simple. Se va da o atenţie deosebită la alinierea dflelor şi lite-

• • 

Fig. 116. Cifre şi 1itefe caligrafice mici. 

Fig. 117. Litere caligrafice mart 
simple. 

Fig. 118. Litere caligrafice mari cu înflo
rituri simple. 

relor şi la spaţiile dintre acestea. Trebuie av.ut în vedere că spaţiile. între 
litere trebuie să fie diferite. Acest spaţiu este in funcţie de tipul literelor, 

Se vor grava în continua·re cifre şi litere oaligrafice mari şi m~ 
(fig. 116 şi 117), gravindu-se la început in „fir. simplu". iadică pe. °. 
singură linie de trasaj. Se va trece apoi la gravarea în firi; paralele, din
du-se cifrei şi literei ,un aspect de grosime ; 'această gi:qs1me t~ebule să 
rezulte din gravarea depărtată a liniilor de contur pe porţiunile ingroşate 
ale literei şi în final prin obţinerea îngroşării literei pe porţiunile necesare 
prin adlncirea progresivă- a ad!ncimii şanţului săpat pe această porţiune. 

. Se vor face în contin•uare exerciţii pe litere şi texte scurte compuse· 
din litere cu un minimum de infloritUri (fig. ţ18), pe litere ,,grase'' hlflo
rate (fig. 119) şi pe litere „înalte" infloratp! (fig. 120). D•1ngile înnegrite 
ale· acestor litere, care dau efectul· de umbră, se vor săpa· cu şanţuri 
adîncite. 
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Fig. 119. Litere mari g1·ase înflorate. 
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Fig, 120. Litere inalte înflorate. 
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Pentru deprinderea exect1tă1·ii chenarelo1· se vor copia trasa şi g1·ava 
modele din figurile 121, a, b, c, d, e. ' 

După ce se vor grava colţu,ri de chenar separate se vor· executa che
nare complete prin gravarea celor patru colţuri şi unirea lor prin' liniile 
corespunzătoare. 

Liniile îngroşate 1nai n1ull pe desen (fig. 121, c, d) se vor executa în 
linii duble, interiorul între ace!'te linii ha~urindu-se, iar liniile îngroşate 
mai puţin (fig. 121, e) se vor executa în şanţuri adîncite 1nai mult. 

Se va trece apoi la executarea 1nonogramelor simple (fig. 122). Se 
va începe cu monograma din poziţia lG, trecîndu-se apoi la monogramele 
din poziţiile 12, 24, 23, 10 şi apoi la celelalte care sînt mai greu de executat. 

In figurile 123, a şi b sint repreze11late n1onograme complexe, care 
se pot executa conform modelelor sau din con1binarea literelor din mono
grame diferite, avîndu-se insă grijă de a se adapta tipul de literă cores
punzător. ln acest sens se pot compara monogramele din· figura 123, a 
poz. 10, cu acea de la poz. 12 unde se obse1·vă că nici M şi nici L nu sint 
de acelaşi tip. 

Tipu\ de sc1iere din figura 123, a poz. 20 este un scris care se execută 
mult alungit (în dese11 a fost redusă înălţi1nea de cit·ca trei ori, pentru 
aceealji lăţime). Acest scris trebuie astfel executat încît văzut din faţă, 
perpendicular pe desen, să rit1 poată fi citit, el apă1inrl numai dacă este 
citit în lung,ul literelor. Tiptil acesta de scris se ,pretează Ia monog,rame sau 
nume grav,ate pe portţigarete sau tabachere plate de buzun,ar fiind de un 
remarcabil efect, cînd se execută bine. 

ln cazul monogramelor complexe (fig. 12~1, b) se observă că mono
grama triplă de 1a poz 12 nu ar fi clară (vizibilă) dacă literele nu„ar putea 
fi diferenţiate prin ornamentaţia lor diferită. 

Diferenţierea lite,relor se n1ai poate realiza şi pri11 smălţuirea cu 
sn1alţuri colorate, în ca,·e caz gravarea se reduce la executarea de paroane 
pentru depunerea de email colorat opac sau pentru execuţii în tipul 
,,guillochis'i sau ,,B·asse-taile'', pentru email t1·ansparent. 

ln cazul smălţuirilo1· ,,·ajou1·'' a uno1· po1'ţ.iuni de monog.1·ame gvavate, 
se va avea ,grijă să se lase, în Jocurile unde este necesar, punţi de susţinere 
a literei, astfel incit smalţul ,din porţiunile derupate să nu poată cădea. 

ln figura 124 sînt reprezentate modele de gr.avu.·ă pentru ornamen
tarea· b'ijliteriilor, iar la poz. 9 din această figură un model de gravare 
plană, de litere care imită relieful. 

ln figura 125, a este reprezentat un model de literă 'înflorată singu
lară. Infloritura se poate aplica la oricare altă literă. Cîmpul nergu al ba
zelor ·literei propriu-zise se lasă în relief. ln figura 125, b, c; 'd şi e sînt 
reprezentate modele de gravare care se pot executa pe suprafeţe curbe 
cum ar fi de exe,mplu pe căni metalice sau pe suprafeţe plane la taba
chere, cutii etc. ln figura 125, feste reprezentat un model _de capăt de bră
ţară. . 

!n figura 126, a, b, c, d, e, f sî11t reprezentate n1odele de grav.ură care 
se pretează la aplicaţii de bordură. Figura 126, a, b se poate repeta de mai 
multe ori ,pe pet·iferia unui vas sau a rnarginilo1· une.i tăvi. Se ·recomandă 
o centrare justă a modelelor din figura 126, c şi d, ,acestea avind o parte 
centrală a desenului care este bine să fie pusă în evidenţă prin poziţia 
care i se dă. Aceeaşi indicaţie este valabilă şi pentru motivele din fi
gura 126, e, f. 

l41J. 
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Fls. 121. Modele de cheruu-e pentru 1ravură. 
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Fig, 122. Jl.fonograme simple. 
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Fig. 123. hrlonograme complexe (b). 
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Fig. 125. :tvlodele singula1·e pent1·u gra\'llră. 

ln figura 127 este i!'eprezentat un motiv înflorat i11 care suprafaţa ră
masă. libE>ră în mijlqcul motivului poate fi gravată cu iniţiale sau cu ··altă 
gravură. Poate constitui separat şi un motiv de gravt1ră pe o brăţară, pe 
o tabachE>ră sau pe un breloc. 

Este ceea_ ce se numeşte un chenar· înflot'ai, curb în ,.sul''. ·se zice eă 
este în formă -de ,,papi1·us'', fi1·man'" Sau ,,o..;(·1·isoa1·e \1 eneţi:-_1nă'', c.ind es'te 
gravat şi ·Utilizat pe verticală. 

ln figura 128, a, b, c sint reprezentate n1odele pentru motive gravate 
în exclusivitate pe verticală. Aceste inodele se vor utiliza pe piese şi bi
juterii avind forma alungită cum ar fi vazele înalte de flori, cutii parale
lipipedice, cutii de fard etc. Aceste desene se vor putea utiliza şi parţial 
ca de exemplu numai ·căsuţa, pădurea şi Lacul din figura 128, a, caste· 
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f 
Fig. 126. Modele de g1·a\'Ură IJentru aplicaţii de bordură. 

Fig. 127. Model de gravură (chenar 
,,sul'' inflorat). 
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Iul, muntele şi rîul din figura 128, b sau medalionul cu cele trei capete de 
păsărele de la partea de sus a desenului din figura 128, c. 

Detaliile alese să încadreze desenele pa<ţiale depind de g·ustul ar
tistic al bijutierului. 

a b . c 

Fig, 128, Modele de gravură pe verticală. 

@ap. lta-lul X I 

LIPIREA MOALE SI LIPIREA TARE 
A PIESELOR DE BIJUTERIE 

1. GENERALITĂŢI 

Operaţia de lipire constă în asamblarea elen1entelor metalice (de me
tal preţios sau comun) cu un material de adaos, nl1mit aliaj de lipit. 

Lipirea poate fi moale saLl \are. 
Lipirea moa'1e se execută la temperaturi joase (200-350°C), este mai 

puţin re2'istentă mecanic şi foloseşte ca material ;de adaos cositorul sau 
unul din aliajele acestuia. 

Lipirea tare se execută la te1nperaturi înalte (650-900°C), iar mate
rialul de adaos este un aliaj 'avind la bază însu~i metalul din care sint exe
cutate piesele care se asam.blează. 

Succesiunea operaţiilor care se execută în vederea li.pirii este urmă-
toarea : 

- pregătirea pieselor ; 
- fixarea ·pieselor în poziţia in care trebuie asamblate ; 
- pregătirea locului de lipire prin adăugarea fondanţilor, şi a ma-

terialului de adaos ; 
- încălzirea n1ate1iaJ.ului de adaos concomitent cu încălzirea piese

lor ; încălzirea trebuie efectu1ată in aşa fel incit lipitura să se execute la 
locul şi în poziţia dorită ; 

- răcirea pieselor lipite. Piesele trebuie să rămînă nemişcate în tot 
timpul răcirii. 

2. SCULE PENTRU LIPIREA MOALE 

Lipirea realizată la o temperatură sub 400°C se numeşte lipire moale. 
ln general, materialul de adaos folosit la lipirea moale este cositorul aliat. 

Pentru executarea unei lipituri cu cositor se foloseşte ciocanul de li
pit (fig. 129, a). Mărimea ciocanului 1 depinde de mărimea sudurii şi de 
materialele de îmbinat prin sudură. El este confecţionat din cupru şi are 
forma paralelipipedică, terminată cu o parte ·prismatică. De ciocan se fi
xează prin înşurubare tija de oţel 2, terminată cu minerul de lemn 3. 

ln giuvaergerie, g;·eutatea ciocanelor de lipit variază de la 10 la 200 g. 
Aceste ciocane de lipit se încălzesc în foc. Foarte răspîndite sint însă 

ciocanele de lipit electrice (fig. 129, b), care se încălzesc electric. 
Pentru executarea lipiturilor mai mici şi fine se foloseşte pistolul 

electric de lipit de<:>arece acesta poate pătrunde în locuri în care nu pot 
pătrunde ciocane de lipit normale. 
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Fig, 129. Ciocane de lipit, 
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lqare la re/ea 

La pistolul electric de lipit se încălzeşte ,o sîrmă de cupru, cu dia
metrul de 1-2,5 mm, în formă de „V", prin trecerea curentului electric 
de joasă tensiune, care este debitat ,de un transformator. Acest transfor
mat-or este montat în ca1·casa ·izolantă a apa1·atului~ care are forma unui 
pistol (fig. 129, c), j,ar acţionarea trăgaciului comandă întrerupătorul-con~ 
tactor, oare face legă bura transformatorului cu reţeaua electrică de care 
pistolul este legat prin cordon flexibil şi fişă de curent. Atita V\l'eme cit 
trăgaciul este apăsat, pistol-ul este în poziţie de funcţionare. 
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I 

' 

I 
' 

I 

Fig. 130. Baie de cosi
tor în capsulă de porţe

lan. 

Utilizarea pistolului de lipit este simplă, cu
rată şi con1odă, acesta neconsumînd curent deeît 
în tim,p ce se lucrează efectiv cu el, iar un,ul din 
marile avantaje este încălzirea 1'apidă care nu de
păşeşte citeva sectin,de. 

Pistoalele electrice de lipit se fabrică pentru 
tensiuni de reţea de 120, 220 V şi o frecvenţă de 
50 Hz, tensiunea de alimentare putîndu-se comuta 
la dorinţă. 

Lipirea moale se poate executa şi în baie de 
cositor. În acest scop, piesele care trebuie lipite, 
bine decapate (curăţate) în zona vi.itoarei lipituri, 
se asam,blează provizoriu şi se introduc într-o baie 
de cositor topit (fig. 130). La scoaterea din baie, 
după îndepărtarea cositorului în exces, şi după ră
cirea pieselor, acestea rămîn _solidarizate de-alun
g,ul muchiilor în contact. Baia de cositor se rea
lizează într-un creuzet sau capsulă de porţelan în-

căl.zite la 300-320"C. Temperatura nu trebuie să det>ăşească această li
mită, deoarece, în caz'contrar, aliajul se'oxidează şi se forriiează:o cruStă 
galbenă de oxid de staniu la sup~afaţă, oxid oare împiedică lipirea. 

3. EXERCIŢII DE LIPIRE MOALE 
. ' 

Se vor tăia o serie de benzi din diferite. materiale. ca : Oţel,. ruptu, 
alamă, zinc şi aluminiu. Lungimea benzilor este de 100 mm, lăţimea de 
10-15 mm şi grosimea de 0,3-0,5 mm. . . . _ . . _ ... . 

Se vor utiliza : un ciocan de lipit, un pistol eleetrîc de lipit, o capsulă 
de porţelan 'pentru baia de cositor, aliaj de cositor, decapant ca : apă tare 
nestinsă, ;apă tare stinsă, pastă de lipit şi colofoniu (sactz). · · . . .. 

După indre,ptarea benzilor şi curăţa,rea lor p1in ·răzuire şi cu şmirghel 
se vor exeouta următoarele : · 
· - depunerea unei picături de· cositor pe o su,prafaţă. nedecapată ; 

- depunerea unei picături .de cositor pe o suprafaţă decapată ; 
- lipirea unei benzi pe ,altă bandă - aşezate plan ; 
- lipirea a două benzi aşezate în unghi drept ; 
- . lipirea a două be.nzi .cap la cap ; 
- asamblarea în unghi a două benzi şi cufundarea · 1or în baia de 

cositor. 
Se vor -avea în vedere următoarele : 
- la zinc şi alamă decaparea se poate realiza numai cu apă tare' ne

stinsă {acid clorhidric) .în care ca>. cositorul prinde bine şi .se întinde pe 
suprafaţa în.călzltă ; „ • · · 

- la oţel şi cupru dacă se incearcă decaparea ci, acelaşi acid . clor
hidric, lipitura nu se poate executa deoarece materialul se oxidea2:ă,. se 
lrin_egreşte şi cositorul „nu prinde" ; · 

L1)1'/ur.i 
here~lslen/J 
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Fig. 131, · Asambliirt ln 
unghi drept prin lipire; · 

- pasta de lipit şi colofoniw poţ decapa 
toate materialele, dacă în prealabil .au -fost cură-
ţate mecanic ; . 

- aluminiul nu poate fi lipit cu oositor dacă 
. se utilizează decapanţii obişnuiţi.; există şi de
capanţi spE!ciali dar nu sînt. rec:Omandabili deoa-
rece 'sînt toxici, scumpi şi corodanţi ; · 

- lipiturile executate la benzi: cap în cap 
nu rezistă la îndoiri, deoarece li.pitura moale are 
rezistenţă mecanică slabă ; 

- la lipi.-ea în baia de cositor, toate su
prafeţele curăţate şi decapate se acoperă cu co
sito1· ; 
· - la lipirea cu ciocanul sau cu pistolul de 
li pi t precum Şi la aceea executată ln baia de co~ 
sitor maximum de rezistenţă mecanică, la asam
. blar~a a două benzi în unghi drept, se obţine 
numai datorită „meniscului" de cosiiloc care s-a 
format de-a lungu! muchiilor de solidarizare 
(fig. 131, b). Lipitura fără menisc (fig. 131, a) 
prezintă o rezistenţă mecanică redusĂ; 



De .aceea la lipirea cu ciocanul sau cu pistolul de lipit, lipitura se va 
realiza prin plimbarea vîrfului ciocanului sau al sîrmei încălzite a pisto
nului, de-a lungul. muchiilor de îmbinare a tablelor, în care caz se vor 
obţine, de o parte şi de alta a îmbinării, meniscurile necesare unei bune 
rezistenţe mecanice. 

In acelaqi scop, piesele lipite în baia de cositor vor fi decapate pe o 
lăţime ou cel puţin un inilimetru mai mare, de.cit grosimea tablei care se 
solidarizează perpendicular. 

. 4. LIPIREA MOALE APLICATA LA METALE PREŢ10ASE 

Lipirea moale este puţin folosită în bijuterie şi atunci numai în locu
rile care nu se văd sau c.ind piesa nu mai poate fi încălzită în întregime, 
pentru a i se aplica lipirea tare. 

Pentru executarea unei astfel de lipituri sînt necesare,: un ciocan de 
lipit, aliaj de cositor, acid clorhidric diluat şi soluţie ,de cloru•ră de zinc. 

Aliajul de cositor care constituie materialul de adaos contine 50•/0 Sn 
şi 50•;0 Pb şi are temperatura de topire intre 200 şi 250'C. · 

Acidul clorhidric diluat se foloseşte pentru cu.răţarea aliajelor care 
conţin zinc (de exemplu, alama), iar soluţia de clorură ,de zinc pentru cu
răţarea tuturor celorlalte materiale. 

Pentru prepararea cloru1ii de zinc se toarnă acid clorhidric într-un 
vas smălţuit în oare s-au pus bucăţele mici de zinc. Reacţia care are loc 
este însoţită de efervescenţă, incălzi,re pute,rnică .şi •deg,ajare de hidrogen. 
După ce efervescenţa încetează, se adaugă ţipirig (clorură de amoniu) şi, 
după dizolvare, se filtrează, obţinîndu-se so1uţia de clorură de zinc. nece
sară. 

Pentru a se putea efectua lipiturile, ciocanul de lipit trebuie să fie 
bine curăţat. Vîrful ciocanului se curăţă prin frecare pe o buoată .de ţipi
rig, în prezenţa unei picături de cositor. În acest fel, pe v1rf se formează 
o suprafaţă bine cositorită, de care aliajul de lipire aderă foarte bine. 

Condiţia unei bune lipituri este ca, atit locurile de lipit cit şi aliajul 
şi ciocanul să fie foarte curate. Dacă piesele de lipit nu sînt ,prea murdare 
sau oxidate, se poate utiliza pastă specială de lipit sau sacîz (colofoniu). 

Lipirea moale la aur şi argint. Acest fel de îmbinare se utilizează des
tul de rar la piesele de aur şi de argint şi în special la ,repararea bijute
riilor, cind temperatura ridicată necesară unei lipituri tari ar deteriora 
piesa. Pe de altă ,parte, lipitura 1noale are rezistenţă mecanică redusă şi 
n·u trebuie folosită în locurile cu solicitări mari. Un alt inconvenient al 
folosirii lipiturilor moi este că, la piesele de aur sau de argint, în locul 
acestor lipituri nu se mai pot ,aplica niciodată lipituri tari. Aceasta se da
toreşte faptului că, în cazul unei mici supraincălziri a pieselor, aliajul de 
cositor se combină la locul lipiturii şi în \'ecinătatea acesteia, cu aurul sau 
cu argintul, iar atunci cînd se V•a încălzi materialul pentru o lipire tare, 
combinaţia se transformă în oxid care pătrunde pe o adîncime mare în 
masa metalului preţios, deg.radîndu-1. 

Pentru a se executa o lipitură moale, piesele se curăţă bine cu pila, 
prin răzuire sau cu şmirghel, se fixează şi se ung în 1,ona 1"are se lipeşte, 
cu soluţie de acid clorhidric sau cu clorură de zinc, după caz. Vîrful în
călzit al ciocanului de lipit se curăţă pe ţipirig sau pe sacîz şi se acope,ră 
cu o pojghiţă de cositor deoarece un vîrf de ciocan de lipit, murdar sau 

11>2 

oxidat nu prinde cositorul, .nu trans.mite sUficient căldura piesei şi ma
terialului de adaos şi nu se ·poate efectua lipirea. 

Dealtfel cu un ciocan. de li.pit, din cupru, încălzit prea mult (de ·exem~ 
piu, la roşu) şi care deci se oxidează puternic, nu se .poate exeouta 0 li
pitură moale. Pe vîrful pregătit al ciocanului se ia o picătură de cositor 
corespunzătoare ca mărime şi apoi ciocanul se aplică pe piesele care tre
buie lipite pentru a le transmite căldura. 

Cînd piesele sînt suficient de calde, cositorul se întinde în lungul zo
nei de lipit. Dacă este necesar, se n1ai adaugă o cantitate de material de 
adaos la locul de solidarizare a pieselor şi se presează cu vîrful ciocanu
lui de lipit, pînă cind se topeşte şi se răspîndeşte pe .piese, 

In tot timpul .răcirii, piesele trebuie ţinute nemi~cat pentru ca să se 
solidarizeze în poziţia fixată. 

După răcire, locul lipiturii şi părţile învecinate se spală bine cu multă 
apă cu săpun. In acest fel se îndepărtează acidul clorhidric, retlduurile de 
oxizi, precum ·şi alte reziduuri care a•u ieşit la suprafaţa lipiturii. Totodată, 
prin spălare se îndepărtează urmele acide care pot .produce mai tîrziu 
oxidarea sau corodarea piesei. După spălare, piesa se şterge, se usucă şi 
se lustruieşte. 

5. ALIAJE PENTRU LIPITURI TARI 

Aliajele pentru lipit trebuie să aibă următoarele calităţi : 
- temperatura de topire să fie mai joasă decît temperatura de. topire 

a materialelor pe care le îmbină ; . . . . . . 
- culoa·rea şi aspectul trebuie să fie aceleaşi ca ale materialului pie

selor care se lipesc ; 
- caracteristicile mecanice (duritate, maleabilitate) să fie· ·cit mai 

apropiate de cele ale pieselor pe care le lip~te ; 
- să fie suficient de fluide la temperatura la care se execută li

pirea. 
· In această situaţie, la alegerea aliajului pentru lipirea tare, trebuie să 
se ţină seama de urn1ătoarele : ' . , , , . ·; 

- titlul unui aliaj uşor fuzibil este foarte scăzut, şi deci folaşirea 
unui astfel de material micşorează titlul global al bijuteriei care se fa-
brică sau se repară ; ; . 

- dacă montarea unei bijuterii necesită lipituri strocesive, trebuie 
folosite aliaje diferite din .punctul de vedere al temperaturii de topire, 
pentru ca o lipitură executată anterior să nu se desf;i.că atunci cind se în-
călzeşte piesa pentru lipirea următoare. · 

Din această cauză, în bijuterie se ,utilizează cel puţin cinci categorii 
diferite de aliaje de lipit, atît pentru aur, cit şi pentru argint. Acestea 
sint diferenţiate prin numerele 2, 3, 4, 6 şi 8 ; cu cit numărul este mai 
mare, cu atît punctul de fuziune este mai ridicat la aur şi invers la argint. 

Caracteristicile aliajelor folosite pentru· lipirea aurului şi argintului 
sînt date în tabelul 12. · ' 

Aliajele pentru lipirea platinei sin\ numerotate în bijuterie, începînd 
cu numărul 1, care indică aliajul cu temperatura de topire cea mai ·ridi
cată, Spre deosebire de aliajele pentru lipirea aurului şi argintulrui, nume• 
rotarea aliajelor pentru lipirea platinei nu are nici o legătură cu titlul sau 
cu proporţia de metal fin, ci reprezintă o simplă catalogare. 
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Tafflul 11 

C'.araeterfstkile aliajelor pentru lipit 

. Nr. 

2 
·3 

4 
6 
8, 

2 
. ·a. 

4 
6. 
8 

J.lplturl pfldl'1l •Ul' 

nuul aJiajulul, . 
mlln1i 

375 
500 
563 
620 
1157 

I Tentp~tu~ de 
topire, °C 

' 
720 
7!>6 
794 
812 . 
855 

Llplturl pealru 81'1lnt 

475 
630 
712 
793 
832 

830 
800 
735 
800 
700 

Te~peratura de topire a' plati
nei este de 1775"C, a aurului de 
1064"C şi.a argintului de.962°C. 

Ca aliaje pentru lipirea platinei 
se •Utilizează în special aliajele pla
tină-nichelccupru"cadmiu sau aur
paladi·u. 

Un metal utili:llat din ce în ce 
mai mult în bijuterie este paladiul, 
care fa{.'!! parte din clasa platinei şi 

. este utili~t în bij-uterie ca înlocuitor 
al acesteia. Datorită proprietăţilor 
lui de aliere cu majoritatea metalelor, 
paladiul permite obţinerea de aliaje 
pentru lipituri tari. · 

. Paladiul are un punct de topire 
de 1554°C şi greutatea specifică 

12 g/cm3, Este un metal foarte moale 
şi din a<'eastă cauză este utilizat 

aproape num·ai în aliaje. Este _inalterabil ln aer şi în apă la temperatura 
mediului ambiant. · 

Lipirea tare (sudura) este una dintre operaţiile cele mai des intilnite 
şi totuşi dintre cele mai delicate, din mese1ia de bijutier. Ea trebuie exe
ciltatâ eu ·muită Pricepere şi ac1.11rateţe. Ca material de adaos se utilizează 
la lipirea tare, în general aliaje şi foarte rar metale .pure. 

6. GENERALITA'fi ASUPRA ALIAJELOR PENTRU LIPIREA TARE 
lN FUţll'CŢIE DE MATERIALELE DE LIPI'.1' 

Ali·ajele sînt am_estecuri a două sau mai multe metale. Ele permit să 
se eorecteze earacteristicile naturale ale metalelor componente, luate se
parat. Aliajele se obţin prin amestecarea metalelor oomponente, aduse ln 
stare de f.uZiune. Aliajele la rece cu metale dintre care unul este mercur, 
se oomesc amalgamuri. . 

. Aliajele pot fi considerate ca metale moi, cu proprietăţi şi calităţi 
diferite de ale metalelor componente. . _. 

Unele meta.le pure nici nu ar putea fi utilizate în stare pură pep.tru 
confecţionarea t>biectelor de bijuterie. 

Astfel, platina, aurul şi argintul trebuie aliate cu cupru pentru a le 
mări rezistenţa mecanică, necesară. 

în acelaşi scop paladiul trebuie aliat cu ruteniru sau cu nichel pentru 
a-l face utilizabil. 

Nici cuprul care se utilizează ca să mărească rezistenţa platinei, ar
gintului sau aurului, nu ar putea fi folositor la majoritatea lucrărilor de 
giuvaergerie, daică nu ar fi aliat cu alte metale care să-i mărească _druri
tatea. 

Este cunoscut fenomenul care face ca din două metale moi cum sint 
zincul şi cuprul, amestecate în proporţie de circa 33"/o să se obţină un 
aliaj numit alamă, oare este mai dur şi mai rezistent declt fiecare din me
talele C0111ponente. 
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Alierea metalelor se execută .:lu scopul de a mări rezistenţa meta-
. !ului. rerultat şi cu scopul de a-i schim·ba culoarea din motive decorative. 

. Astfel aurul aliat în_ anumite proporţii cu argintul, permite să se ob
ţină aurul verde care are o culoare mult apreciată în bijuterie, de.şi păs
trînd moliciunea -aurului nu poate fi utilizat decît pe -run metal sepa
rat care rezolvă problema rezistenţei mecanice. 

Alierea metalelor se mai face şi în scopul micşorării temperaturii de 
topire a metalului de hază, obţinîndu-se materiale de aport pentru li
pirea moale şi li-pirea tare şi care îndeplinesc condiţia de a fi ·mai fuzibile 
decît m-aterialele ca.re tre,buie lipite. 

ln acest fel rezultă că prin aliere se obţine în general o mărire a 
rezistenţei mecanice odată cu o modificare a temperaturii de fuziune. 
Mai rezultă -de cele mai multe ori şi o -modificare a densităţii. Astfel au
rul galben, întrebuinţat de obicei în bijuterie ajunge la o densitate de 
16,5 deşi se ştie că acest aur de 750 mii1ni are iniţial densitatea 19. 

Trebuie să se reţină însă· că punctul de fuziune al unui aliaj nu de
pinde numai de punctele de fuziune ale metalelor componente ci şi de 
proporţia în care sînt amestecate, iar variaţia punctelor de fuzirune este 
în general neliniară. 

Sînt numeroase· situaţiile in care punctul de fuziune este mai mic, 
decît cel mai mic punct de fuziune al metalelor componente. 

Acest fenomen este ilustrat în curbele din care irez·ultă punctele. de 
fuziune ale aliajelor cupru-aur (fig. 132), argint-aur (fig. 133) ·şi cupru
argint (fig. 134) în funcţie de diferitele proporţii ale lor~ 

•c ' 
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Fig. 132. Curba de variaţie a tempera
turii de fuziune la aliajele Cu-Au. 
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Fig. 134. Curba de variaţie a temperaturii 
de fuziune la aliajele Cu-Ag 
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Fig, 133. Curba de variaţie 
a temperaturii de fuziune 

la aliajele Ag-Au. 

155 



ln tabelul 13 se.<iau aliaje utiliz<ite I.a lipirea tare. Tabelul 13 (continuare) 

To beli)/ J a 
. 

14 · Aliaj de lipit aur .22 kt (lnclll&lv 20,00 g aur fin 24 kl . \)tal• utlllzafe ta. lipirea tare 
' 

dentar) 2,50 I argint fin (900/1 000) 
t,20 g cupru 

.J 

j l,_iptturi pentru :a·ur qe 20 }it 6,65 g aur· lin (24. kt) 
1.68 g arghiţ flu (900 /1 OOO) 

. 

15 Aliaj oe lipit aurul aluminat U,00 g aur fin (24 kl) 
(lneluslv dentor) 1.00. g plattnA 

0,50 g ar!llnt fin (900/1 OOO) 
0,5 g Blumtnlu 

" Lipitun'i;- dură pe11t:tu aµt -d_e 18 kl - · 1050 g aur 18 kt . -
2,50 g :\fsJnt fin (00011 OOO) 
-1,50 g cupru· 

. . . . . 

16 . Aliaj de lipit aur galben de 14 kt 8,oo g aur (900/l OOO) . 
(Diaz) 2 •. 20 g argint fin (900/1 OOO) 

1 ,20 g cupt11 

3 Lipţ_lqr~ ţnQale )>entrti- aţtr de 18 kt 16.0Q g aur I& kt 
3,50 g argint lin (90oil QOOJ 
-1 ;5Q g_ ~upru .. • . 

1,20 g alamă 

' • 
• 

4 Lipitură pentru atir de 16 kl 1,2,00 g aur 16 kt 
5,00 g argint fin 

17 Aliaj de lipit aur de 14 kt 1\,60 g aur fin (24 kt "'· 1 000(1 OOO) 
. 1.00 g Qrglnţ fin (9@/1 OOCl) . 

. t,oo g cti_pru 

• 

1,60 g cupru 
1.20 g caduilu 

. 
:; Li·pil1.1ră .pentru. a1tr alb de 1·1 kl -6;00 _g :iu_r 14 }(t· 

4,00 g :\f!llnt lin (900 /1 OOO) 

18 Lipitură pentru. aurul de 8 kl 10,00 g aur .8 kt (333%) . 
(333%, aur) 2.50 g aur. r;n (~on /I. Q!)(l) .... . 

2.25 g zinc 

1 
6 _ Lipiţntt, pen~ru -aur alb -d:C i4 ·_!f;t 7~00 g aur al'b 1-4 kt-

~la! greu luZl.~11 :l,50 g aliaj de !Jpll argint 
. - - ~ 

19 Lipitură durA pentru aurul galben 7,00 g aur 14 kt 
(de 14 kt) 3,00 g alillj do lipit argint II 

7 Lipitor~ pentru aur al.b.4e 14 .kt . 6;2o g aur alb 14 kt 
}"uiihll .mediu a,so g aliaj de ljpit argint 

20 Lipitură pentru aurul galben de 14 kl 7,50 g aur 14 kt (gaU...n) 
2.50 g argint fin (900 /1 ClOO) 

. ~ 

III 
8 L.(pituŢă. pentru aur alb de 14 kt-- 5,00 g. aur alb 14 kt 

21 Lipituri pentru aurul. ·de ·euloare ro- 5,00 g aur roştetlţ 14 „t 
şl>lieil de 14 kt 3,30 g argint fin (900/I OOO) 

t, 70 g ·c11pr1i . . ,, 

(Jşo-r fuzibil 5,00 g ali.aj do lipit argint 
. . . . 

I 
9 A,liaj de lipit-· ;lttr- -vl}tde 7.40 g aur fl.n .(24 kt) 

22 l~lpltură moale de attr pentru 6.00 g aur 14 kl (culoare-A a11rulul tare 
repa.raţia al1rulU.i obişnuit trebuie reparat) 

' de I~ 1'1 -1,00 g hllaj moale de lipit .nrglnt 
. 

1, 7o g argint lin (~00/t OOO) 
8:,3-l t g eâdmiu 

- -------, -
II 

' 
. 

23 Lipitură pentru aur. de _12 kt 8,00 g aur de 12 kt 
2,00 g argint fin .. 

IQ Aliaj de lipit aur Yefde 7„l!t g aur fin (24 kt) . 
1.20 g argint firi \900/.1 OOO) 
0,4(t g_ cadmiu 

. . 
0,30 g cupr11 . . . _,__ '· 

" 

III . 

24 Lipituri pentru aur dr tn kl· 7,00 g a11r -1 o l:.t 
. . 

' .. . 2,00 K argint fin 
1,00 g cupru 

11 Aliaj de lipit aurul \oerde·_gălhui 4,oo g aur .r.10 
1.,20 g argint. fin 
1.~{) -·g- ea,d111·µ 
0,20- g cupru 

25' Llp•titi"U pentr11 a1tr· de 8 kl 4,00 g aur 8 kt 12 .Al.i3j de lipit a.'tirul ~nîş.Jla:l 4,00 g aur 18 .kt . . . . . . - . 
1,50 g olillj de or!llnt pentru Upll 

' .. 
.0.6 g argint fin. (900 /I OOO) 
O,-$ g· ~upi;u, 

• 
2ll Aliaj de lipit argintul dur . 7,50 g art1111t fin . 

2,50 g •lnnl\ de alaml • . .li!• -~'.îi~; de lipit a·ur· de: 22 .kt· 24,00 g aur 22 kt 
2 •. iiO g ar.glnt flu 

. 

' . 1,0\) g- cupru 

• 



Tabelul 13 (continuare) 

1:1 Aliaj mediu pontrn lipit argintul 6,60 g argint lin 
3,40 g slrmA de lila~ 

-
28 Aliaj 1noaie ptntru: JipJt nrstntul 5,00. g argint fl_n 

5,00 g sir~ de ala~ 

29 Aliaj de lipit argintul (rapid) 4,00 g argint 80:.0% 
t.30 g zinc 

30 Aliaj de lipit argintul emailat 3,00 g argint 11.n 
. o.so ·g ~llpfll 

31 Lipituri din aliaj de argint 835%, 10,00 g argint 835%, .Se topeşte lntil argi11-
4,1-; g. sitnul alamă tul apo! se l11tro·-

duce alama: . 

32 l 10,00% aluminiu o·ecaparea eu Solutie de 
Lipituri pel)ţri1 ali1mtnlu 15.0 % stanlu fluoruri de calciu 

75.0 !''6 zinc . sa11 llplre. C--tl' pistol. 
cu -- ultrasunete . 

33 11 2.0% aluminiu 
Lipitură pentru aluminiu 71.0% stanlu lde111 

26;0% cupru 
· 1,0% f oS!or 

34 Lipituri tar• pentru fler şi oţel .. 54.3% cupru Decapant borax. 
44.1% zinc 

1.3% stanlt1 
0.3% plumb 

-
' 

35 Lipitura pentru staulu o.o% cupru Decapa11t colofo11l_u 
25.0% staulu sau stearlnă 
67,5% plumb 
7,0% anttmonlu 

' 

36 Conllnutul aliajului 85,0% c-uprtţ Roşllltl-e 
_ Cupru I pentru gablonz sau 17.0% stanJu 

Imitaţie 3,0% zinc 

- -· 
37 Conţinutul aliajului 80.0% cupn1 

Cupru II perttru gablonz sau. 1.7,0% ZilJC': 
Imitaţie 3,0% staulu . 

38 ConjinUtul „P1athl_t.dt1i'' 296 aur Coefic--1ent_11l de d_Ua:.tii.-. 
12% nichel ţie foarte apropiat· 
56% fler de al sticlei şi al 

smalţurilor· 

39 Conţinutul „Plntln-arglntnlul" ••' -·· aur _ Pentru tehnic-a dentară 
66% argint se mleşoreazl pro-

. 18% c-11pr11 centul de .z_lne şi de 
' 10% ztnr- e11pru ,t .se mlreşt e 

4% titchel pr_ocentul de aur 

lSS 

40 

-
41 

42 

43 

4.4 

45 

4~ 

-
47 

4&. 

. ·-· .. 

, Conţinutlll_aliajulul- ,,Nlţhel-}'.)latlllă-~- 100 părll. nlchel 
0.5 părţt platină 

1-5 ~i:r._ţl sfanl11 

' 

CO'.{lţlnµ_ţul âllajl}lut pent-ru arcuri a.5 g ""' 21 kt 
lj_i l:\W de btoşe <ţe oillf 2.5 g argilit lin 

5.0 g: .eµp·ri1 

Coriţl1lµtul P\tllitloldµ_l11i -QO~~~ c11pr11 
24% .zine 
141}'0 i:ilcbel 
~4 Wrilfra·m 

- Conţi11uti1J !l,lia:i11l1i_l- ,,Darcet'' -509() b.tSm11t 
')5-6-0 .,. .-I pl111nb 
45~() stani1J 

' . 

C_onţ-i1ltlt11l altş:jul11i v;,.1 d"' '' (JO - -QO.~-~ t1lsrntr-t 
~5% pJµmb 
12,5% .s'tani\ţ 
12,5% c~dmiu 

_Aliat .monetar de -a11r ~ 0/ 00 aur fin 
_1 OQD / 3b cupru . . 

Aliaj morurt--ar de -aur 91f!-,66-6' _6/„0 aut flu, 
8.3.334-0/00 eupr-11 

A!!lij nIQnetar- cfe ·argi'nt &Q~ÎJ- argl-n-t 
40% _cupru 
_5%. nichel 
50·1-
. "' zlp:c 

~.Slaglrrt•• pentru lipirea iare PW.tiere com.pUSă din· 
· tr~un amestec de p-i-

lit11ră de allaJ· d·e li-. . 
pire (50% ) şi borax 
(o-0%.) (ln volume) 

7, SCULE ŞI DISPOZ,lŢIVE 
FOLOSITE LA LIPIREA TARE 

Tţlbtl-UJ 13 (eţ}tttJnuare) 

All:aj:ul laminat •an 
trefilat dii heh.zl ~1 - - - . 
s'îi:me. cu ~ mare 
e1a,Stipttate 

A_li:aj -11şQr fU:zfbtl„ 
Tt-mperatµr-a de topire 

94'{~ 

-Alii\j foart-e uşor -tu·zt-
l>U . Tcmperntur:a -de 
_t·opirt." 60"-.c,-

Tltl11 a.d<>ptat şt de. 
ţara _noastră_ şi de 
mult• alte lări 

Corespunde • • exact la. 
titlul de' ;!2. kt şi a· ' 
_(-Q_S:t :adoptat _de :A·n~_,. 
glia şi. etteva alto 
'lări 

Se 11tlll-zează pl'Jn ·-l".llne:are Jau. pre,_sA~ 
rate pe pţesel~ a~-
za_te_ ·ttţ Jl<>llilla 4.e 
imP,iQa:re şi tnct\lzl-re 
apt_oape; <;le t'Oşu 

Realizare.a unor lipituri ,de bună calitate este ·co11diţionată de folosi
rea unor (\ispozitive. care lnl<!Sn~ prinderea şi fi"'area pi<!Selor în timpul 
lucrului. 
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Fig. 135. Tub şi cleşte pentru lipire. 

Pentru execu.tarea lipiturilor de serie mică se utilizează masa rota
tivă ·de lipit ; aceasta este o masă metalică, pe care sînt aşezate plăci de 
cărămidă refractară şi care se poate roti în jurul unui pivot, fixat pe un 
postament. Piesele se aşază pe masă de jur îm.prejur, la distanţă conve
nabilă. După ce se pune decapantul şi fondantul la toate ·piesele, se exe
cută încălzirea şi lrpirea lor pe 1ind. In timpul lucrului, piesele ·sînt aduse 
în faţa lucrătorului prin rotirea mesei. Masa rotativă poate fi deservită de 
două persoane, şi anume : una care execută lipiturile pe piesele pro
priu-zise, iar a doua, aşezată în partea opusă a mesei, înlocuieşte piesele 
gata lipite şi răcite, cu altele .pregătite pentru lipire. 

Există şi 'mese rotative antrenate mecanic ; acestea se rotesc cu vi
teză constantă. Flacăra arzătorului este fixată intr~o poziţie astfel aleasă 
incit piesele sînt obligate să treacă la ·Un moment dat pe sub ea. ln timp 
ce piesa care se gă.seşte chiar sub flacără se lipeşte, cea dinainte se pre
încălzl!'}te, iar cea care a fost sub flacără şi s-a lipit începe să se răcească. 
Reglîndu-se în mod convenabil viteza de rotaţie a mesei şi temperatura 
flacării, se poate realiza n1ecanizarea ope1·aţiei de lipire. 

Materialele, sculele, piesele şi dispozitivele necesare executării lipi
turilor tari sini : 

- lampa de spirt pentru lipit ; 
- suflătorul sau tubul de lipire (blaser) {fig. 135, a), care este o 

ţeavă metalică conică, curbată la un capăt, prin care se suflă aer cu gura, 
pentru a dirija şi activa flacăra lămpii de spirt; 

ltKI· 

- arz4tQrul, care,este :alimentat cu 11ez eeu :•ap:1 ·şi· aer coinprimat. 
Acesta este m'lllt mai pr.actic declt lampa ·de sptrt ifeoorece este simplu 
de ;n_a!'ev·ret, flacăra se reglează cu uşurinţă şi .~te fi dirijată dupi nll'-
Cţ51.taţi ; . 

- slrmă pentru legat piesele in tirn,pul lucrului ; 
- diferiţi suporţi, cărămidă refractară şi dispozitive de renem din 

matedal refractar sau din sîrmă ; . . ' 
- cleştel4'. pentt-.u lipire (fig. 135, bJ, alciitu.it din tija l, :fixată tn .mf

ner:ul 2 ; pe tiJă se pot deplasa pensele 3, care se pot orienta ln orice di
recţie şi pot fi b~ocate .in poziţia dori~. Cleştele este completat cu tija 4, 
de asemenea onentab1lă, care permite rezemarea în timpul lucrului 8 
anexelor piesei de lipit ; . . . . . 

- borax {borat de sodiu), care este: folosit ca fonElant ş! dezoxidant. 
Este .prep!ll'at sub forma unui lapte mai mult sau mai puţin consistent, 
care la neiv~ie se ~ubţiază prin. adăugare. ~e apă. Concentraţia soluţiei de 
borax trebUte să fie cu ·atit mai mare cu cit metalu-I de lipit este mai oxi
da'bil. 

8. TEHNOLOGIA LIPIRII TARI 

Se vor tăia o serie de ·benzi (ştraifuri) din diferite materiale ca : oţel 
moale (tablă .;le fier), cupru, alamă, tombac, nichel. Lungim.111 · benzilor 
.va fi de circa .100 mm, lăţi1nea de 6-8 mm şi grosimea de 0,2--D;5 mm. 
· ... : Se vor utiliza : lampă de spirt, ţeavă de suflat (blaser), bec. de gaz, 
suflai oxihidric sau oxiacetilenic, aliaj de argint pentru lipit, borax · deşti 
mici de foc, cîteva cărămizi refractare, o perucă (ciupercă), slnnă de fier, 
alllmă şi Cl.llpl"ll de 0,5-1 mm(/) pentru solidari:mre şi lipire. . . . . . · 

După îndreptarea benzilor şi curăţarea lor prin „răzuire , şi şmirghel 
(pînză abrazivă), se vor executa următoarele lucrări : · . 
. · 1) Depunerea ·unei mici cantităţi de aliaj de· lipit :pe o suprafaţă ne

deciipată şi făI'ă borax. Se va constata că lipitura .nu ad«ă, .iar după .. ră" 
cire se desprinde de pe piesă. 

' 2) Depunerea unei cantită·ţi de 15-20 mg {se va cintări in .. preelabil 
făcindu-se în acest fel şi exei'Ciţii de cintărlre la balanţă) pe suprafeţele 
materialelor alese .şi pe care s-a depus în prealabil . borex praf Şi ap>i 
borax. dizolvat în apă. · „ • . . . : < 

Se va urmări formarea smalţului (glazurii) de borax pe piesă .fi se V'l 
con,sţata că in acel loc metalul de adaos (l!liajul de lipit) se întinde .uni
form, dl!că încălzirea a fost bine condusă. Se va da atenţie ca .picătma 
4e aliaj să nu aj·ungă la topire sau la culoarea roşie pe piesă încă insu• 
ficient încălzită, in care caz aliajuI de lipit va forma o mică sferă care se 
va oxida.înainte de a putea să ade1·e la metalul pe care este depusă. 

. 3) Se va executa lipirea unei benzi pe altă bandă aşezate .pemicut 
una peste alta. . . 

4) Se va executa lipirea a două benzi aşezate în unghi drept, mai în~ 
tii pe o lungime de un centimetru, apoi pe toată lungimea benzi\ (1.00 mm). 
Lipirea unei benzi cap în cap forn1înd un cerc cu diametrul de 10 ·mili-
metri. . 

5) Lipirea a două benzi separate cap în cap. 
Se va încerca rezistenţa solidarizării. 
6) Se V« lipi cap în. cap benzi din materi„le difet"ite. 
7) Se vor executa lipituri în.virful unui „V". cons11itult. din două benzi. 
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8) Se va încerca lipirea unei bucăţi de sîrmă ,de fier cu diametrul de 
un milimetru perpendicular pe suprafaţa 'Unei benzi şi apoi în prelungirea 
capătului benzii şi de-a lungul unei latu,ri a benzii. 

9) Se vor î11cerca lipituri de „alămire" lipindu-se tare două benzi de 
tablă de fier şi două benzi de cupru şi utilizindu-se ca material de adaos 
sîrmă de alamă, iar ca decapant borax. 

10) Se vor încerca lipituri tari, solidarizîndu-se două ,benzi de tablă 
de fier şi uthlizîndu-se ca material de adaos sîrmă de cupru. 

11) Se vor face exerciţii de lipituri tari cu aliaj de .argint a unor oapete 
de sîrmă de alamă şi de cupru cu diametrul de un milimetru, perpendi
cular pe suprafaţa unor benzi. 

Toate lipiturile tari vor fi executate prin cele trei metode (lampă de 
spirt şi blaser, bec de gaz şi suflai cu oxigen). 

12) Se vor executa lipituri tari utilizind·u-se ca decapant, în loc de 
borax, acid boric sub formă de praf şi se va constata că rezultatele sînt 
aceleaşi. 

13) Se vor executa lipituri tari, utilizîndu-se nlimai „şlaglot" (a se 
vedea tabelul de aliaje pentru li,pirea tare). 

9. LIPIREA TARE L1\ METALE PREŢIOASE 

a. Lipirea tare Ia platină. Fiind inoxidabilă la orice temperatură, pla
tina se poate lipi uşor. întru~it însă temperatuna sa de topire este ridicată 
(1775°C), încălzirea trebuie realizată cu un arzător cu flacă·ră oxihidrică 
sau oxiacetilenică. 

Oxigenul necesar alimentării a.rzătorului se livrează în butelii care 
conţin 3 sau 6 m• oxigen la presiunea de 150 daN /cm2 ; pentru folosire, 
presiunea se reduce la 2--6 daN/cm2, cu ajuto,rul unui regulator de pre
siune prevăzut cu un robinet de reglaj. 

ButelLa de oxigen trebuie manipulată cu cea inai mare atenţie, fe
rind-o de lovituri mecanice şi mai ales de contactul oxigenului s,ub pre
siune cu urme de ulei sau de ,unsoare, deoarece se, produce explozie. 

Ca material de adaos pentru lipirea pieselor •de platină se foloseşte 
un aliaj de platină sau paladiu, avînd temperatura de topire ridicată. Din 
această cauză sculele şi dispozitivele utilizate la lipirea pieselor de pla
tină sînt ,din 'cărămidă refractară, piatră de var sau materiale ceramice 
g·reu fuzibi:le. 

b. Lipirea tare la aur şi argint. Prima operaţie care se execută la lipi
rea pieselor de aur sau de argint este curăţarea acestora în regiunea în 
care se lipeşte. Ourăţarea se realizează mai întîi prin pilire şi se continuă 
prin răzuire cu răz.uitorul sau eu şmirghel. 

După aceasta, ,piesele de lipit se fixează în poziţia în care trebuie îm
binate fie prin legare cu sîrmă, fie prin rezemare şi se acoperă în zona 
viitoa;ei lipituri cu o soluţie de borax. Pentru realiz,area unei lipituri de 
bună calitate este necesar ca boraxul să nu aibă impurităţi şi să acopere 
toată regiunea lipiturii. 

Materialul de adaos, laminat şi tăiat sub forma unei ,benzi cu dimen
siuni potrivite, se ,aşază în lungul zonei de lipit. Locul lipiturii se încăl
zeşte uşor, în aşa fel incit soluţia de borax să se usuce ; dacă încălzirea 
se face repede, boraxul se umflă şi deplasează materialul. După ce bora
xul s-a uscat, se activează şi se continuă încălziz·ea pînă cînd aliajul de 
lipit se topeşte şi pătrunde între piesele care se lipesc. 
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Pentru a se obţine o lipitură de calitate, materialul de adaos trebuie 
să se încălzească de la piesele care se lipesc, nu direct de la flacăr,a arză
torului ; în caz contrar, aliajul de adaos se lipeşte numai 'Pe una din 
piesele de lipit. De aceea este necesar să se încălzească nu numai locul 
lipiturii, ci ,pe o porţiune mai mare a pieselo„·. In clipa în care se observă 
că materialul de adaos începe să se scufunde, se concentrează flacăra 
asupra acestuia, pînă cînd ia forma unui fir strălucitor de-a lungul crestă
turii îmbinării. ln acest moment, încălzirea se opreşte, deoarece, dacă se 
continuă, se topesc şi se deteriorează piesele. 

Dacă în timpul, lipirii se observă că metalul de adaos a.re tendinţa 
să se lipească de una din piese, înseamnă că aceasta a fost încălzită prea 
mult şi, în consecinţă, trebuie să se dirijeze imediat flacăra către partea 
ca1'e a răm'as mai rece. · 

După răcire, lipitura este acoperită cu o crustă asemănătoare sticlei, 
iar restul piesei este înnegrit din cauza oxidării. Crusta sticloasă, formată 
din borax, se îndepărtează mecanic, apoi se curăţă oxidul format pe piesă 
prin introducerea acesteia într-o baie care conţine o soluţie fierbinte de 
acid sulfuric în apă, în proporţie de 10•/o (baie de deroşaj). 

După curăţare, piesa se scoate din baie, se clăteşte în apă curată şi 
se şterge cu o cirpă moale. 

Soluţia de acid sulfuric se pregăteşte cu multă grijă, !urnindu-se 
acidul în apă prin prelingere pe o baghetă de sticlă ; în nici un caz nu 
se va turna apă peste acid, ci acid în apă, deoarece apa turnată peste acid 
produce explozie. Adăugarea acidului sulfuric în apă este însoţită de 
încălzirea puternică a amestecului. 

Acidul sulfuric trebuie manipulat cu multă atenţie, ,deiJarece produce 
grave arsuri ale pielii şi deteriorează ţesăturile. 

10. APLICAŢII PRACTICE DE LIPIRE TARE 
LA LUCRARI DE SERIE 'MICA 

Pentru lipirea baretelor, la o serie de cercei, se procedează în felul 
următor: 

Pe masa ,rotativă se aşază de jur împrejur, Ja distanţe egale, cerceii. 
Apoi, la fiecare cercel se fixează bareta, astfel incit în timpul lipirii. ~ă 
nu se poată mişca ; la nevoie se leagă cu o bucăţică de sîrmă, în poz1ţ1a 
în care trebuie să se solidarizeze. Operaţia se execută la piesele aşezate 
pe masa ,rotativă. 

Se pune cite o picătură de borax şi apoi cite o bucăţică de aliaj de 
lipit, pe fiecare loc care trebuie lipit. 

Materialul de adaos se încălzeşte şi se topeşte cu arzătorul, de la 
piesă la piesă; după ce s-a lipit ultima piesă, prima piesă s-a răcit şi 
poate fi dată jos de pe masă. 

Avantajul metodei constă i11 faptul că, lucrîndu-se 'pe grupe de ope: 
raţii, se economiseşte foarte mult timp, iar lipiturile se pot efectua mai 
repede, datorită faptului că piesa u,1„mătoare primeşte în general o pre
încălzire din partea flăcării care se îndreaptă şi către ea. 

ln afară de aceasta, presupunîndu-se că încălzirea nu s-a putut fac_e 
în condiţiile cele mai bune la prima piesă, a doua va fi m,ai bine executată, 
a treia şi mai ·bine şi aşa mai departe. ln acest fel, prin utilizarea grupelor 
de operaţii rezultă lipituri bune, frumos executate şi în timpul cel mai 
scurt . 



Totodată, cantitatea de material de adaos se poate doza mai bine dato
rită faptului că lipirea în serie permite observarea lipituorilor anterioare. 

La începutul lipirii piesele trebuie încălzite moderat şi cu multă 
grijă, pent~u ca boraxul să nu se umfle şi să îndepărteze aliajul de 
lipire. Această prelncălzi,re cere în general un timp îndelungat. 

11. îNDEPARTAREA SURPLUSULUI DE MATERIAL DE ADAOS 

Cînd lipirea tare nu este corect executată, materialul de adaos se 
poate lipi numai de una din piese ; de asemenea, cînd materialul de adaos 
este în cantitate prea mare, el se prelinge peste marginile pieselor care 
trebuie îmbinate. . 

Excesul de material se poate îndepărta la cald (în timpul lipirii) sau 
la rece {după lipire). 

Cind operaţia se execută la cald, se atinge picătw'a de material în 
exces cu o mică bară sau sîrmă încălzită la o temperatură ·puţin supe
rioară temperaturii piesei ; pe această sîr1nă aderă, datorită fenonienului 
de adeziune, o parte din materialul în surplus, restul rămînînd pe piesă. 

După răcirea piesei,. plusul de n1aterial rămas se îndepărtează la rece, 
prin pilire (cînd excesul de material este mare) sau prin răzuire. 

Materialul ,de prisos pătruns într-un şanţ sau scobitură a piesei se 
îndepărtează cu ajutorul unor dălţi cu miner. 

Hîrtia şmirghel se foloseşte pentru eliminarea straturilor subţiri de 
pe suprafeţele pieselor ; se foloseşte ş1nirghel din ce în ce mai fin, cu cit 
stratul în su·rplus este mai su.bţire. 

îndepărtarea materialului de prisos este o operaţie destul de grea, care 
cere m·ultă îndem.înare şi atenţie pentru a nu produce zgîrierea piE!Selor. 

Chiar cind ·materialul de lipire are o culoare foarte. apropiată de ma
terialul preţios al bijuteriei, el trebuie îndepărtat, cînd este de prisos, 
deoarece strică titlul bijuteriei. 

P.entru a se limita surplusul de material de adaos, se recomandă ca 
părţile de ca.re nu trebuie să adere acest nlaterial să se protejeze prin 
acoperirea cu un lac special. 
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@aµit<Jlul XII 

TRATAMENTE PENTRU AMELIORAREA 
SUPRAFEŢELOR 

A. DEZOXIDAREA OBIECTELOR DE BIJUTERIE 

1. MATERIALE ,FOLOSITE PENTRU DEZOXIDARE 

Oxidarea este fenomenul de combinare a unui corp cu oxigenul. 
Prin contactul cu oxigenul din (Jer, corpurile se oxidează, acoperindu-~e 
în exterior cu un strat de oxid. înlăturarea acestui strat se numeşte 
dezoxidare. 

Oxigenul din aer atacă majoritatea metalelor, cu excepţia unor me
tale preţioase. 

La cald, oxidarea este mult mai activă; de aceea, pentru lipirea pie
selor de metal se folosesc substanţe dezoxidante. Unul dintre dezoxi" 
danţii folosiţi pentru lipire este boraxul (Na2B,07) sau tetraboratul de 
sodiu. Acesta se prezintă sub forma unei sări albe, greu solubilă în apă 
rece şi ceva mai solubilă în apă caldă ; în stare topită, boraxul dizolvă 
majoritatea oxizilor metali<"i. 

Un alt dezoxidant folosit la cald, care în acelaşi timp cu dezoxidarea 
produce şi îndepărtarea fier·ului dintr-o lipitură, este un amestec de două 
părţi borax, trei părţi carbonat de sodiu, o parte sticlă pisată, puţin sulf 
şi foarte puţin azotat de potasiu (salpetru). 

Pentru îndepărtarea oxizilor de la suprafaţa pieselor se utilizează 
substanţe care îi dizolvă, lăsînd suprafaţa c11rată. Dintre aceşti dezoxi
danţi fac parte : acidul sulfuric. cianura de potasiu şi amoniacul. 
. Acidul sulfuric este foarte periculos, şi deci trebuie manipulat cu 
multă grijă. Pentru diluare nu se toarnă niciodată apă peste acid, ci numai 
acid peste apă şi aceasta numai prin prelingerea acidului de-a lungul unei 
baghete de sticlă. ln acelaşi timp, soluţia se amestecă în permanenţă, deoa
rece se încă1lzeşte puternic. La manipularea acidului sulfuric se lucrează 
cu mănuşi de cauciue şi cu ochela1i de protecţie. 

Cianura de potasiu este o otravă foarte puternică ; de aceea trebuie 
manipulată cu foarte mare atenţie. Foarte asemănătoare cianurii de potasiu 
este cianura de sodiu, care trebuie manipulată cu aceeaşi atenţie ca şi 
cianura de potasiu. 

Amoniacul are un miros puternic, înţepător şi nu este atît de toxic t~ 
cianurile ; trebuie manipulat cu grijă, deoarece în stare concentrata 
atacă pielea. 

Dezoxidarea pieselor în soluţii este mult activată prin !ncălzirea 
băilor pînă la punctul de fierbere. 1n acest caz trebuie acordată o atenţie 
deosebită vaporilor toxici, care se degajează prin fiel'bere. 

Avind în. vedere pericolul pe care-l prezintă. manipularea acestor 
substanţe, ele se utilizează n·umai pe baza unei autorizaţii speciale. 



2. DECAPAREA CU .1\CID SULFURIC 
' 

Prin scufundarea pieselor în soluţie de acid sulfuric se obţine o cură-
ţare. a suprafeţei lor ; această curăţare se numeşte 4e~aparl!,. · · . . 

Spre deosebire de cazul cînd curăţar~~ suprafeţei n;etal1ce ~e 'reali
zează prin mijloace mecanice (cum este p1l1re~ s~ ş}efu1rea), .P1:1n dec;a
pare asperităţile şi defectele de suprafaţă nu s1nt 1nlaturate, c1 s1nt chiar 
accentuate. . 

Pentru decapare se foloseşte acid sulfuric tehnic, sau chimic ·pur, 
diluat în apă în proporţie de 1/10 sau 1/20 adică, o parte acid sulfuric 
concentrat şi 10 sau 20 părţi de apă. . · . . . 

Atunci cînd se decapează piese singulare, soluţia de acid sulfuric se 
toarnă într-un vas de sticlă, de porţe1an, de. plumb, sau vas smălţuit, iar 
piesa atîrnată de o sîrmă se cufundă în această baie. Din cînd în cînd se 
agită soluţia sau se mişcă piesa în baie, controlîndu-se permanent mersul 
operaţiei. 

Dacă se efectuează decaparea unui număr mare de piese, dperaţia se 
execută într-o cu\•ă sau cadă specială şi de preferinţă într-o nişă, sub o 
hotă, sau într-o încăpere separată, cµ ventilaţie bună. 

După decapare, piesa sau piesele se spală cu apă din abundenţă şi se 
usucă în .rumeguş de lemn de orice esenţă, în af,<lră de răşinoase (brad, 
pin etc.). • · · · 

· Soluţia de acid sulfuric se păstrează însă numai în vase"de sticlă sau 
de plumb. · 

3, ARDEREA CHIMICA A ALIAJELOR DE CŢJPRU . 

Pentru curăţarea suprafeţelor la aliajele de cupr·u se foloseşte P:OCe
deul de ardere chi·mică. Prin acest procedeu, alama sau bronzul capată o 
culoare aurie. Modificindu-se în mod corespunzător compoziţia băii, se 
poate schimba aspectul suprafeţei, <)e la. llt';'ios pî.nă la mat. 

Compoziţia băilor de ardere este indicata 1n tabelul 14. 

Tabelul 14 

CompozlJia bAilor_ pentru arderea chimică a aliajelor de cupru 

St1bstanţa 
Baia pe11h'u 

arderea prealabilă 
Baia pentru 

arderea cu luciu 
Baia pentru 

arderea mată 

,\cid sulfuric 66 Be 38 ml 49,5 ml 32 ml 
Acid azotic 40 Be 7,2 ml 49,5 ml -
Acid clorhidric 21 Be o.4 ml 1 ml ' -
Negru de -fum - 0,5 m1 -
Sare de bt1cătărie - . - 3 g 
Soluţie de sulfat de zinc 10% - - 3 ml 
Acid azotic 36- se - - 65 ml ' 
Apă 54 ml - -

' 
' 

Prin procedeul de ardere chimică se obţine nu numai curăţarea ~e~ 
talului de oxid, dar şi colorarea pieselor după dorinţă. De exemplu, din
tr-un aliaj de ala,mă (660/0 cupru, 340;0 zinc) avlnd un aspect mat, se 
obţine prin <irdere o culoare aurie. 

Metoda se întrebuinţează foarte mult în bijuterie, în special la arti
colele de gablonţ. 

Piesele tratate prin a,rdere pot fi uşor colorate în diverse culon de 
anilină; vopsirea astfel obţinută este foarte rezistentă, deoarece pigmenţii 
coloraţi aderă bine datorită porozităţii superficiale mari a pieselor trecute 
prin baia de ardere. 

Dacă se cunoaşte compoziţia aliajelor, atit la alămuri cît şi la bronzuri, 
coloraţia obţinută prin ardere se poate doza adăugindu-se în baie acid clor
hidric sau acid azotic. Adăugindu-se acid azotic, baia dizolvă mai mult 
cupru din aliaj, astfel încît ·piesele vor avea o coloraţie mai deschisă. 
Dacă se adaugă reţetei o cantitate de acid clorhidric, micşorîndu-se în ace
eaşi proporţie cantitatea de acid azotic, baia va dizolva din alia,j mai mult 
zinc, iar suprafaţa piesei va căpăta o culoare roşiatică. Deci, prin modi
ficarea corespunzătoare a 'reţetei băii, se obţin piese avînd culoarea dorită. 

Acţiunea băilor de ardere este foarte rapidă ; de aceea, menţinerea 
pieselor în baie nu trebuie să dureze mai mult decît o jumătate de minut. 

Temperatu,ra băilor trebuie să fie cuprinsă între' 6 şi 35°C. ln afara 
a<:estor temperaturi băile nu lucrează sau lucrează defectuos. ln timpul 
funcţionării băilor se degajează V'apori bruni-roşietici de h>poazotidă. 
Aceştia sînt mai grei decît aerul şi sînt foa,rte toxici ; din această ca,uză, 
operaţia trebuie efectuată într-o nişă cu ventilaţie puternică. · · 

Cuvele t·rebuie să fie din faianţă sau din sticlă. 
Piesele se introduc în baie în. coşuri din· faianţă. Uneori se utilizează 

coşuri sau suporttiri de aluminiu, deoarece aluminiul nu se dizolvă in acid 
azotic concentrat. 

La început, piesele se int·roduc în baia de ardere, care este o baie de 
decapare în care se înlătură oxizii. Imediat după aceasta, piesele se in
troduc în baia de ardere cu luciu sa,u în baia de ardere mată, în care pie
sele sînt menţinute aproximativ .o treiine din tim·pul cit au fost menţinqte 
în prima baie. Apoi, piesele se spală cu apă curgătoare şi în cele din urmă, 
se usucă. 

Dacă piesele urmează să fie trecute în •băi de iacoperire galvanică, ele 
sînt depozitate, între operaţii într-o cuvă ou apă, în oare s-a· dizolvat 
1•/o acid tartric. Înainte de a fi introduse în băile de galvanizoce, piesele se 
spală din nou cu apă. 

B. ACOPERIREA METALICA A BIJUTERIILOR, 
PE CALE GALVANICA 

Pentru a feri supr;afeţele metalice ale bijuteriilor de acţiunea agenţ!
lor atmosferici (oxidare, acţiunea umidităţii) precum şi de aceea a age?~
lor chimici, se utilizează inetoda acoperirilor metalice, .pe cale galvamca. 

Tot prin acoperiri metalice se îmbunătăţeşte aspectul unor bijuterii 
executate din materiale com,une sat1 mai puţin preţioase. Astfel, obiecte 
de cupru, alamă sau de fier se pot auri sau arginta. Prin aurir~ obiec~ul 
capătă, în aJlară de un aspect mai plăcut, o valoare mai mare ş1 o reZJS
tenţă sporită la oxidare şi la atac chimic. Prin acoperiri metalice cores
punzătoare se obţin : pasivizarea, ·sporirea valorii şi .înfrumuseţarea pie-
selor de bijuterie. · 

H1 



1. PREGATIREA BAILOR 

Acoperirea unor obiecte metalice cu un strat subţire din alt metal de
pus prin electroliză se numeşte galvanostegie. Această operaţie se execută 
ln băl în care se află o soluţie apoasă a unor săruri metalice, un electrod 
din metalul care trebuie să se depună (sau în unele cazuri un eleetrod 
de cărbune de retortă) şi al doilea electrod alcătuit din însăşi piesa SISU 

piesele caa-e se acoperă cu stratul metalic. 
Prin soluţia băii (care se numeşte electrolit) se trece un curent elec

tric continuu ; pentru ca metalul să se depună pe piesele care se metali
zează, polul pozitiv &! sursei de curent se leagă de electrodul metalic al 
bâii, iar cel negativ ia piesele care se acoperă cu metal. Pentru pregătirea 
băii se alege o cuvă sau un vas de sticlă, de faianţă sau de lemn smolit. 
in interior, astfel !nclt·să nu fie atacat de soluţie. Soluţia se pregăteşte 
respectîndu-se cu stricteţe cantităţile şi puritatea substanţelor specifice 
în reţeta electrolitului. 
. Electrodul metalic se scufundă în electrolit, într-o ma;rgine a cuvei, 

legat de o bară metalică de contact, rezemată transversal pe cuvă. Cea 
de-a ,doua bară de contact, a<;emănăloare cu prima, se aşază de cealaltă 
parte a cuvei ; de această a doua bară se leagă piesele care sînt şi ele 
scufundate în electrolit. Prinderea electrodului şi a pieselor de cele două 
bare se face prin legături metalice. 

Barele se leagă la sursa de.curent continuu prin intermediul unui reos-
tat_pentn1 reglarea curentului. · 

2. PREGATIREA OBIECTELOR 

. litainte de a ff introd·use în baia de acoperire galvanică, obiectele desc 
tinate 1a fi metalizate trebuie să fle pregătite minuţios.· Mai !nt!i ele s~ 
curăţă de urmele de gră.«ime care ar putea împiedica aeţiunea băilor gal
vanice ; această operaţie se numeşte degresare. In al doilea rlnd, supra
feţele obiectelor trebuie curăţate de oxizi şi alte st11aturi care ar putea 
compromite operaţia de depunere galvanică ; această operaţie se numeşte 
decapare. Uneori se folosesc băi romplexe, care realizează în acelaŞi timp 
şi degresarea şi deoaparea pieselor. 

Pentru a nu se modifica compoziţia ·băii de tratament electrochimic, 
este necesar ca după decapare şi înainte de introducerea lor în baia de 
galvanizare piesele să fle spăl.'ate cu multă apă. Uneori este de preferat 
ca spălarea să se facă cu. apă caldă. După spălare, obiectele se scutură 
bine, pentru ca să nu se introducă odată cu ele, în electrolitul băli, o can
titate prea mare de apă ; ele însă nu se şterg şi nici nu se usucă. 

Dacă ln baie se introduc n1ai muite obiecte deodată, distanţa dintre 
ele nu trebuie să fie prea mică, pentru ca să nu se atingă sau să se aco
pere unele pe altele. De asemenea, trebuie ca cele două ·bare să nu se· 
atingă, pentru ca să nu se producă ·un scurtcircuit. Nici distanţa dintre 
electrodul de bază şi piese nu trebuie să fie prea mică, deoarece acţiunea 
băii va fi neuniformă, iar !fepunerea va fi inegală şi uneori va prezenta 
pete negre. 

Inainte de· punerea băii sub tensiune este deci necesar ·Un control al. 
aşezării barelor, electrodului şi pieselor introduse în baie. • 

Procedee de cariiţare a suprefeţelur. Una din' eele itUd lmJIOrlanîe con
diţii pentru· o ·bună acoperire galvanică este· Curăţarea perlectli · a' sujinl~ 
feţelor pieselor ce se Introduc în baie. · · · · ' ' . · · 
· Curăţarea se poate executa prin procedee termice, chimice, meeanlce' 

şi electrochimice. · ·' · 
Procedeele termice se ·utilizează atunci cinci pe suprafaţia pieselor 

există. cantităţi mari de grăsimi, vopsele sau lacu1i. Procedeul constă 1n. 
încălzirea piesei pină cind i1npurităţile se ard; apoi scrumul se indepăr
tează cu o perie. Acest procedeu se poate 11plica numai dacă piesele permit 
încălzirea pină la temperatu1·a de ardere a impw·ităţilor. .. . . . . , 

Procedeele mecanice de curăţa·re constau în riizuirea supraleţe1w,. 
frecarea lor cu şmirghel, pilirea şi uneori chiar ciocjinirea lor, To~ in ca
tegoria procedeelor mecanice se încadrează poliza~, ,lŞ>letlliraa şi sablar, 
rea. Sablarea se foloseşte îndeosebi atunci cînd n·u este necesar. să se oh,1 
ţină o suj>rafaţă lucioasă, sau clnd din cauza formei piesei, nu. se. ~te 
aplica altă metodă de curăţare. · · · · · ..... ' · · 

Metotla chimică este comodă. simplă şi, in consecinţă, foarte mult uti
lizată. Ea constă din introducerea în soluţii corespunzătoa·re a pieselor 
care trebuie curăţate. 

Pentru degi:esare se folosesc băi C'Ompuse din soluţii de. carbonat de 
sodiu (sodă de irufe) soo hidrat de sodiu (sodă caustică). Acelaşi efect se 
obţine cu soluţii de carbonat de potasiu sau· hidrat de potasiu ; aceste băi 
s!nt chiar ·puţin mai active. în soluţiile amintite, degresarea se pOa1e pro-: 
duce }a rece, dar efectul este mult acceler11t dacă se folosese băi calde sau 
chiar fierbind. ' · 

Pentru dezoxidare şi decapare ·se utilizează acidul sulfuric, cianUlil 
de·potasiu sau amoniacul, Ia care se mai pot adăuga şi alte subsflanţe,·Cll: 
oxalatul de potasiu (sarea de măcriş, foarte otrăvitoare) sau soluţii cate · 
conţin pulberi (pulbere de oretă, de oxizi de crom; de cuarţ etc,) ; prin fo
losirea soluţiilor cu pulberi, oxizii şi impurităţile de· pe .suprafeţele pie.
sel:or se llUrăţă pe cale mecanică, pri,n frecarea pieselor cu pulber11a aflată, 
in suspensie, in soluţie. · . ;'l. • : ' • 

Substanţele şi metodele de curăţare, degreS<lre şi decapare depind 
de mater·iarul din care slnt exec~tate piesele, de ·forma şi de m.ărlmea·· 
acestora. 

3. INSTALAŢII, SCULE ŞI UTILAJE 
FOLOSITE IN GALVANOTEHNICA 

. - .. ' . ' ' : 

ScUlele, utilajele şi instalaţiile folosite în galvanotehnică sint d~te.r-. 
minate de operaţiile care alcătuiesc procesul de lucru.; . acesta· c:upn11de 
pregătirea pieselor, acoperirea galvanică propriu-zisă, .precum şi . spăla-
rea, uscarea Şi finisarea' pieselor metalizate. . 'I · 

Curăţarea nu se poate face fără pile, şmirghel şi răzuitor. Pilele tre
buie să fle destul de fine, pentru ca, odată cu curăţarea, sli nu. se dete~ 
rioreze suprafaţa sau forma pieselor. De asemenea, şmirghelul .~e alege 
cu granulaţie corespunzătoare. · · · 

Şlefuirea şi polisarea necesită polizoare cu pietre sau cu pisle Cu praf 
de şmirghel. ' · . 

· · '.Pentru sablare este necesară o instalaţie compietă de tipul ce!O'r dii-' 
sorise anterior. 



Pentru curăţarea pieselor mici, atunci clnd 'acestea sint în n\lmăr 
mare, se mai utilizează şi tobe rotative,- în care odată cu piesele, se in
troduce o pastă în care s-a amestecat un abraziv. ln timp ce toba se ro
teşte piesele se curăţă de impurităţi, de grăsimi şi de acizi prin frecare 
cu .abrazivul conţinut în pastă. ' · · 

Pentrll curăţarea chimică a pieselor sint necesare vase şi cuve exe
cutate din materiale rezistente la soluţiile băilor respective Şi în care li-
chidul să poată fi adus la fierbere. · · · · 

Pentru spălarea obiectelor se' folosesc chiuvete cu apă ourentă . cu 
site ~e reţinere, precu~ şi vase· de apă cu deversare şi golire reglabilă, 
prevazute ou preaplinun. 

. Băile pentru depuneri galvanice trebuie să fie prevăzute cu utilajul 
de. incă!zi!t"e, ventilare şi control al temperaturii. Instalaţia electrică a 
băilo~ c;uPrinde, pe lingă gE!neratorul de curent continuu, dispozitive de 
reglaJ ş1 aparate pentru măsurarea ·curentului şi a tensi·unii. 

Pentru uscare se folosesc tobe rotative sau coşuri cu rumeguş; 

4. BAI GALVANICE FOLOSITE lN BIJUTERIE 

· Atelierul de· bijuterie trebuie să fie prevăzut 'C"U o secţie destinată 
tratamentelor chimice: şi electrochimice .. Această secţie trebuie astfel 
amenajată, incit să se poată executa:· curăţarea pieselor, degresarea lor, 
de~idarea, arderea chimică, înlăturarea de pe piese a unor straturi me
tali:e, lustru~rea electrochimică, acoperirea metalică prin procedee gal
vanice, proteiarea suprafeţelor prin oxidare, folifatare sau eloxare, pre
cum şi depuneri de diferite metale (adică cuprare, nichelare, cromare ·etc.). 

Deşi piesele·au dimensiuni mici şi 'adeseori sînt în număr redus (fapt 
c:ire: cere vam; sa~ cu~e de dimensiuni reduse), totuşi este bine ca pentru 
fiecare operaţie sa existe un vas aparte. Vasele sau cuvele trebuie să fie 
de sticlă, faianţă sau metal smălţ.uit. 
· · Dacă volumul sau numărul pieselor care se tratează in acelaşi timp 

este mare, se folosesc băi de teracotă smălţuită sau căzi căptuşite eu 'lin 
strat dintr-un material .-ezistent la soluţia din baia respectivă. 

In caz·urile !n care este necesar ca piesele să fie agitate, se utilizează 
tolM! sau t_a~re ro!!toare ln care obiertele se .aşază ln coşuri perforate, 
av1nd och1ur1 de mărime corespunzătoaire cu dimensiunea pieselor. 

Deoarece o ·parte din procesele chimice sau electrochimice se execută 
la t~mperaturi. superioare medi-ului ambiant, băile trebuie să fie pre
văzute cu diferite sisteme de încălzire ; deoarece în bijuteri~ băile au di
mensiun.i mici, se preferă încălzirea electrică. 

·_Măsuri specfule de protecţie a muncii şi asigurare contra manipulărilor 
greşite trebuie luate la băile de tratament chimic şi electrochimic, astfel : 

. .,...... incip.ta în care se execută aceste operaţii trebuie prevăzută eu apă 
curentă şi ~ o ventilaţie bună ; 

- mesele şi băile se a.şază în nişe speciale sau sub hote, iar pardo-
seala şi mesele .se căptuşesc cu plumb sau cu faianţă ; . 

- secţia trebuie să fie deservită de oameni cu o bună ·calificare. Băile, 
utilajul şi ln general·între<1ga secţie vor fi menţin·ute în· perfectă stare de 
curăţenie ; · · · · 

170 

·- băile şi substanţele otrăvitoare trebuie să aibă indicaţii precise asu
pre pericolului pe care îl prezintă din cauza toxicităţii. Materialele chi
mice periculoase se păstrează în dulapuri încuiate şi trebuie să fie eti
chetate. 

5. CUPRAREA 

Cuprarea se execută fie pentru a se da unui obiect aspectul cuprului, 
fie ca operaţie premergătoare (depunerea pe o piesă din oţel a unui strat 
de bază aderent), în vederea nichelării sau cromării. De asemenea, se cu
prează unele piese nemetalice pentru a le da un aspect metalic sau pentru 
a permite să se execute pe ele lipituri cu cositor. Cînd materialul de bază 
este puţin rezistent la umiditate şi la acţiunea oxigenului <lin ,atmosferă, 
cuprarea se foloseşte ca strat protector ; stratul de cupru se acoperă în 
timp cu o peliculă superficială de oxizi, care împiedică corodarea lui !n 
adincinie. 

Cuprarea sau arămirea este operaţia prin care se depune pe suprafaţa 
unei piese o peli•culă uniformă de cupru ; această operaţie se poate realiza 
prin procedee electrochimice sau chimice. 

Pe cale galvanică cuprul se depune într-o cuvă: de sticlă, folosindu-se 
ca electrolit o so'luţie de sulfat de cupru 'dizolvat în apă distilată, acidulat 
cu cîteva picături de acid sulfuric. Electrodul utili:vat este din cupru· elec
trolitic şi are formă de baTă sau de placă ; acesta se leagă la polul pozitiv 
al surse{ de curent. 

Piesele care se cuprează constituie cel de-al doilea electrod şi .se leagă 
la polul negativ al sursei de curent. 

Acţiµnea băii este activată dacă soluţia este încălzită. ·În general se fo~. 
losesc două feluri de băi de cuprare, şi anume·: acide sau .alcaline. 

In bai·a aJcidă cuprul se depune mai re.pede, da,r nu se recomandă 
pentru cuprarea aliajelor de zinc şi a oţelului. ln baia alcalină cuprul se 
depune mai încet, dar se. poate depune cupru pe oţeluri 'ii pe aliaje de 
zinc. 

Băile alcaline servesc în general la depunerea straturilor de bază, iar. 
băile acide pentru mărirea grosimii straturilor. 

Compoziţia băilor şi regimul de luc1'll sînt următoarele : 

- Baia acidă : 
- sulfat de cupru 
- acid sulfuric 66 Be 
- densitatea de curent 
- tensiunea 

~ Baia alcalină : 
- cianură de cupru şi potasiu 
- sulfit de sodiu 
- cianură de potasiu 
- sodă anhidră 
- densitatea de curent 
- tensiunea 

200 g; 
30 g; 

0,5-3 A/dm2 ; 

1-4 V . 

lil 

60 g; 
40 g; 

2,5 g; 
20 g; 

0,3 A/dm2 ;. 

2,5-3 V. 



· Metalele: mai puţin 'valoroase decit cuprul pot fi arămite prin cufun-
da~ea intr'-0 soluţie compusă din : · · 

-· 100 g 91!1lfat de cupru ; 
- 100 g acid sulfuric ; 
- 10 l apă. 
Obiectele mici se pot cupra in r·umeguş îmbibat cu această soluţie. 

6. ARGINTAREA 

Argintarea este operaţia prin care se depune· o peliculă de argint pe 
suprafaţa unei piese ; ea poate fi mată sau lucioasă. 

Pil!sele argintate se pot lu.~trui ; in acest caz, ele capătă luciul alb 
strălucitor al argintului. 

Electroliţii băilor de argintare se realizează după reţete simple şi con
ţin fie numai cianură de argint 'li potasiu, fie 'li· un adaos de cianură de· 
sodiu. Cianura de argint şi potasiu se obţine prin dizolvarea precipitatu
lui- ·de clorwă de argint într~un exces de cian·ură de potasiu, 

COmpoziţiia unei băi de argintare este: lll'.mătol,\rea : 
- cianura de argint şi potasiu 50 · g ; 

. - cianură de potastu 13 g; 
- apă distilată, 1 l. 
Pentru obţinerea unei argintări cu luciu, se adaugă in baie sulfură 

de carbon, tiosulfit sau sulfocianat. •·· · 
Piesele de alamă, 1bronz, cupru siau alpaca pot fi argintate <direct, pe 

cind .. cele de oţel, .alJ.Uniniu sau staniu trebuie arămite înainte de argin
tare, altfel argintul nu prinde şi se cojeşte foarte uşor. . . · . . . . 

Pentru a se obţine o argintare durabilă, piesele se amalgamează in 
prealabil.· Aceasta se . obţine prin scufundarea obiectelor bine degi'esate 
într-o soluţie de un litru apă distilată, 8 g cianură de merour şi potasiu 
şi· 20 g cianură de potasiu~ .Pe obiecte se dept1ne un strat cenuşiu de 
mercur. Obiectele s~.ţin puţin timp în această baie, apoi se spală şi se 
i.nt1"9<1uc in baia de argint. 

Pentru argintarea fără curent, obiectele de cupru sau de alamă se 
fierb într-un amestec de un litru de apă şi o pastă conţintnd 2,5 ~ clorură 
de argint, 125 g tartru Şi 125 g sare de bucătărie. • · · · 

, ' 
7. AURlREt\ 

Aurirea se utilizează foarte. des în bijuterie, pentr.u a da pieselor ire
zistenţa la oxidare a aurului, ptecum şi aspectul de metal preţ!Os. 

Acoperirea cu aur a pieselor metalice se realizează prin placare sau 
prin depunere pe cale galvanică. 

ln practică, pentru aurire se întrebuinţează două tipuri de . băi, şi 
anume : băi de <.ianură şi băi de ferocianură. . 

Băile de aurire se pregătesc fie cu clorură de aur, obţinută prin di
zolvarea deşeurilor de a11T cu ·apă regală şi evaporarea. pînă la 'llScare, fie 
cu clanu·ră dublă de aur· şi potasiu (denumită şi trisalit de aur). · · 

Compoziţia băilor de aurire este următoarea·: · 
- Băi de awire (grame la un litru de apă distilată) : 
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. . . .A ·n ··c····•·'n • 
. . 
E 

• 

- cloruri de a\1r 1 ·~ • 2.65 13 
- cianură de aur şt potasiu 2 6 
- fosfat de potaatu - 12 10 -
- clanurA de potasiu 2· 3 3 - -· 
- fosfat de sodiu IPODDacid 20 - -· - snU1t de sodl11 10 
- feroclanun\ de potasi11 15 200 
- soclii anhidrii - 15 50 

. 

Aceste reţete se folosesc astfel : 
A: - pentru awiri slabe, cu anod de platină, densltarea de Clll'ellt 

0,1-0,2 A/dm1, tensiunea 3 V ; 
B - ca la A, temperatura 40-60."C ; 
C -- baie pentru aurire puternică, cu anod . de aur, densitatea de 

curent 0,2 A/dm•, tensiunea 2,5 V, temperatura 60°C ; 
. D - densitatea de curent 0,1 A/dm'. tensiunea 2,85 V, ·anod de căr-

bune sau de platină ; . 
E - baie puternică, anod aur, temperatura 70*C tenSiuiiea · 1 2 V 

densitatea de curent pină la 5 A/dm•. . · ' ' ' 
Dacă se folosesc anozi de cărbune (insolubili) sau de platină, băile 

de aurire pot fi epui7,ate pînă ila .ultimul rest de aur, fără ca aspectul stra
tului să sufere. Atunci cind se. întrebuinţează anozi de aur, .suprafaţa lor 
trebuie să aibă 1 /3 din suprafaţa obiectelor. 

Piesele din" aliaje de cupru se pot auri direct: celelalte trebuie ară-
mite în prealabiL · 

· Pentru obţinerea unul. strat gros de citeva. sutimi de milin\:etru sînt 
necesare aproximativ 40 min. . . ' 

După spălare şi ·uscare, obiectele aurite se lustrui..Sc' cu discuri de 
piele, discuri de mătase şi cu unelte de agat sau hematită. · 

·· Cînd se foloseşte soluţia de tipul A, aurirea se realizează prin scu
fundarea,. pieselor. intr-o soluţie ·caldă in prezenţa zincului .. Piesele; îm
preună cu aşchii tăiiate din tablă de zinc, sînt introduse într-un coşvleţ 
de faianţă, care se cufundă •Un timp scurt în soluţia me!).ţionată. Aurul se 
depune nu numai .pe piese ci şi pe zinc, Ilar prin scuturare cade jos de pe 
acesta, sub formă de solzişori; · · · · · · 

Piesele mici se auresc prin sin1plă scufundare într:.O soluţie fierbinte 
de timpul A, mai ales dacă sînt executate din aliaje de· cupru sau· dacă 
sint cuprate. 

8. NICHELAREA 

Nichelarea este un.ul dintre cele mai vechi proc'.edee de n1etalizare 
galvanică. Piesele nichelate au o mare rezistenţă la agenţii' atmosferici 
şi prezintă totodată un irilportant efect. decorativ. Acoperirea ctt nichel 
se poate face pe ori<.-e metal. . . v 
. Nichelarea prezintă dezavantajul că îşi pierde luciul în conţacj; cu o 
atmosferă saturată de vapori. Acest. dezavantaj este înlăturat dacă niche
larea se termină printr-o uşoară cromare. Nichelarea se execută fie diijct 
·pe piesă, fie .pe un strat intermediar de ct1pru. Grosimea stratului ·de. ni.
chel depinde de durata. menţinerii în bale, de temperatura şi de aitta
rea ei. 



Pentru ca nichelarea să fie durabilă, grosimea stratului trebuie să aibă 
cel puţin O,Cll mm. Totuşi în straturi prea groase (peste 0,15 mm) nu mai 
este rezistentă şi se cojeşte în timp. 

Există diferite băi, şi anume : băi de nichelare obişnuită, băi de ni
chelare rapidă, băi de nichelare cu luciu, băi de nichelare pentru zinc, 
băi de nichelare pentru aluminiu şi băi de nicheiare neagră'. Compoziţia 
unora dintre ace;tea este următoarea : 

- Băi de nichelare cu luciu (gra1ne la 100 g apă distilată) : 

A B C 
- sulfat de nichel şi amoniu 
- su'1fat de nichel 
- clorură de nichel 
- sulfat ·de sodiu (sare Glauber) 
- clorură de sodiu 
- clorură de amoniu 
- acid boric 

7,5 
-
-
-
1,15 
1 

1,4 

1,6 
-

2,0 

Temperatura băii 20°C, tensiunea 2-3 V, densitatea de 
A~0,3 ... 0,6 A/dm2 ; 
B. 0,3 ... 1,0 A/dm2 ; 

C 0,4 ... 0,6 A/dm2 • 

- Băi de nichelare rapidă (grame la 100 g apă ·distilata) : 

D E 
- sulfat de nichel 22,0 22,0 
- clorură de nichel 2,5 
- clorură de amoniu 2,2 
- sulfat de magneziu -
- acid boric 2,5 1,5 
- clorură de sodiu - -

-· • 
10 ; 

• - ' 10; 
1 ; 
-· ' 1,5. 

curent: 

F' 
\'5,0; 

• - ' -· ' 10 ; 
1,5 ; 
1,0. 

Temperatura băii 35-50°C, tensiunea 2-3 V, d<>nsitatea de cu
rent; 

D-2 ... 3 A/d·m2 , pH 4,8-5 ; 
E=l,5 ... 3 A/dm2 ; pH~1'oximativ 5 ; 
F=l ... 2 A/dm2• 

- Băi pentru nichelare neag.ră {grame la 100 g iapă disloiilată} : 

- sulfat de nichel 
- sulfat de sodiu 
- sulf.at de .zinc 
- rodanură de amoniu 
- acid citric 

R S 
8 
2 
2 

1,5 
02 
' 

6· 
' • 
' 0,75 ; 

1,5 ; 
0,8. 

Băile de nichela.re u.tilizează 11umai anozi de nichel pui, ;ub formă de 
plăci sau grile. 

Nichelarea neagră se obţine cu anozi de cărbune, iar stratul negr·u se 
compune dintr-un amestec de zinc, nichel şi sulfurile acestora. Stratul 
este de un n~ru intens şi se poate lustrui pînă la oglindă; în acest caz se 
imită sticla neagră. Pentru nichelar.ea neagră se lucrează mi densitatea de 
curent de 0,1-0,3 A/dm2 şi cu tensiunea de 1,5 V. 
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9. CROMAREA 

Cromarea esle astăzi unul din cele mai răspîndite procedee de me
talizare galvanică. Ea serveşte, pe de o parte, ca metalizare decorativă, 
deoarece crom·ul are o mare stabilitate faţă de acţiunea agenţilor atmo
sferici, iar pe de altă parte, es;!e o metali:care tehnică, deoarece, datorită 
durităţii mai 1nari a stratului de crom, piesele sînt foarte rezistente la 
uzură. 

Ca electrolit se utilizează o soluţie conce11trată de acid cromic, ·obţi
nută prin dizolvarea în apă distilată a cristalelor de oJcid de crom. 

Str<1tul de crom depus pe suprafaţa pieselor rezistă la acţiunea acizi
lor slabi şi a acidului azotic, dar se dizolvă în soluţii diluate de acid sul-
furic sau acid clorhidric. · 

Oxidu•l de crom se găseşte st1b iorn1ă de bulgări sau de solzi de cu
loare roşie-brună. Este foarte solubil în apă, .higroscopic şi foarte oxidant, 
aşa incit atacă substanţele organice (ţesături, lemn, hîrtie), ia!' în contact 
cu deşeurile mărunţite ale acestora poate provooa incendii. In contact cu 
pielea provoacă arsuri, .de aceea at/t oxidul de crom cit şi soluţia sa, tre
buie m.anipulate cu grijă. 

Pentru anihilarea efectelor 11edorite vie oxidului de crom, în atelier 
trebuie să existe o soluţie concentrată de sulfat de fie1-, acidulată cu acid 
sulfuric ; aceasta reacţiorleaza cu acidul cron1ic ·de pe piele sau de. pe îm
brăcăminte, dind sarea verde de crom, {lare este nevătămătoare. 

Există diferite băi pentru cromare. şi anume : băi pentru •cromare cu 
luciu (lucrează la 35-45"C), băi pentru cromare la rece, băi pentr4 oro-
macre neagră etc. Compoziţia acestor băi este .următoarea : · 

- Băi pentru cromare cu luciu (în grame la 100 g apă d.istilată), :, 

A B c 
- oxid de crom 25 35 40; 
- acid sulfuric concentrat 0,25 0,30 0,20; 
- sulfat de crom 
- cromat de crom 

- Baie pentru cromare 
- oxid de crom 
- florură de potasiu 
- Baie pentru cromare 
- oxid de crom 
- acid acetic glacial 
. 

- ~ 0,20 _; 
0,30 • -

la rece (în grame la 100 g apă distilată}: 
3 5 ' 
' ' 1,50. 

neagră (în g.rame la 100 g apă distilată) 1 : 
35 ; 

0,06. 

Băile de tipul A, B, C se folosesc Ia temperaturi între 35 şi 45."C ; 
la temperaturi mai scăzute se obţin ·cromări mate. , 

Penbtu a se obţine cromare cu lu{'iu, densitatea ·de curent trebuie să 
fie de 5-20 A/dm', iar tensiurlea de 4-8 V. La densităţi mai mici de 
curent cromarea are un aspect lăptoo, iar la densităţi mai mari ea este 
mată. 

Pentru obţinerea unor cromări cu luciu, .înainte de introducerea lor 
îo baie, piesele trebuie să fie cit mai bine polizate. 

Anozii 1a băile de <'romare slnt din plumb pur ; suprafaţa lor trebuii' 
să fie egală cu suprafaţa pieselor ce se cromează. 



Cromarea neagră formează straturi duo>e şi frumos oolorate în negru ; 
acestea întrec ca aspect şi rezistenţă toate ce\elate procedee de colorare 
în ,negru ale oţelului şi alamei. 
· ·. Deoa<rece la cromare se dezvoltă multe gaze, ventilaţia prin aspira
ţie trebuiP să fie foarte intensă. 

10. OXIDAREA 

Din categoria operaţiilor de acoperiri galvanice sau chimice ale su
prafeţelor metalice face parte şi oxidarea. 

Oxidarea se utilizează în bijuterie pentru a se mări rezistenţa piese
lor la acţiunea agenţilor atmosferici şi, în acelaşi timp, pentru a se ob
ţine colorarea chimică sau electrochimică a produselor. 

Metodele de lucr-u şi mate·rialele utiliz·ate pentru oxidare sînt speci
fice diferitelor clase de metal. 

Pentru proteja·rea. obiectelor de oţel şi pentru a li se da ·un aspect fru
mos, se aplică oxidarea brună, alba,tră sau neagră. 

înainte de a fi introduse în baie, piesele trebuie să fie bine lustruite. 
Baia este. alcătuită din 55•/o azotat de sodiu şi 45•;0 azotat de pota

siu. Acest amestec de săru·ri se încălzeşte încet într-un vas de oţel cu 
pereţi gr0<1l, pînă oind devine fluiâ. 

Piesele se introduc în baie cînd aceasta ajunge la te1nperatura dorită ; 
astfel, la 240°C ele se brunează, iar la 300°0 se albăstresc. 

După ce piesele de oţel au prins culoarea dorită, se scot din baie şi 
se' scufundă în apă, •Unde se şi spală ; apoi se usucă în rumeguş. 

Pentru obţinerea culorii negre se foloseşte o baie compusă din 80'/o 
azotit de sodiu şi 200;0 azotat de sodiu, topite la 250°C. 

·O 'altă reţj!tă pentru înnegrirea pieselor de oţel <e'uprinde 100 g a.pă, 
80 g sodă caustică solidă, 2 g azotat de mnoniu şi 1,5 g nitrofenol sau pi-
rogalol. · · 

. Pentru piesele de cupru şi aliaje de cupru se utilizează diferite băi, 
în funcţie de culoarea care trebuie obţi11ută. Astfel, oxidarea roşie se obţine 
prin introducerea pieselor curăţate şi degresate şi menţinerea lor timp de 
30 s în azotit de sodiu topit (la 350°0), într-un va~ de fier. 

Oxidarea neagră a obiectelor de cupru se produce introducîndu-le în
tr-o soluţie caldă, ouprinzînd 600 g azotat de cupru, 200 g apă distilată şi 
10 cm• soluţie de azotat de argint 25•/o. După scoaterea din baie, piesele se 
încălzesc uniform pînă la 160°C, cînd stratul verde de la suprafaţă se în
negreşte complet. 

Oxidarea brună a cuprt1lui şi aliajelor lui se poate executa ţinîndu-se 
obiectele timp de 5-10 min într-o baie compusă din 1 1 apă, 100 g clorat 
de sodiu, 100 g ,azotat de amoniu şi 10 g azotat de cupru; baia se aduce 
în fierbere într-un v<is de porţelan sau metal emailat. 

O colorare brună a pieselor de cupru se obţine prin scufundarea lor 
într-o soluţie obţinută dintr-un litru de <ipă şi 10-20 g sulfură de sodiu; 
nuanţe mai închise se obţin dacă bai·a se încălzeşte. 

Colorarea cuprului şi a aliajelor lui se poate realiza şi pe cale elec
trochimică, prin procedeu! electrocolor. Aceasta se bazează pe depunerea 
electrochimică a oxidului de cupru, dintr-o soluţie de săruri de cupru. Prin 
acelaşi procedeu se pot colora aliajele de nichel şi crom. 

176 

.. Pies~le se leagă la polul negativ {catod), iac ~ pol wzitiv (anod) se 
util1zeaza o tablă de cupru cu·rat. Depunerea se face la 0,4 V şi cu 
0,1 A/dm2• . . . • . . . 

Oxidarea aluminiului se poate face într-o' baie compusă din 1 l apă 
distilată, 50 g sodă anhidră şi 15 g cromat de potasiu ; temperatura băii 
este de 90-100°0. Dtipă fierbere timp de 10-30 min, piesele se scot, se 
spală şi pot irămine oxidate sau se ·pot colora în soluţie de anilină. 

11. ELOXAREA 

Eloxarea (numele vine de la Electrische-Oxidier·ung, în limba ger
mană) se utilizează în scop de pasivizare şi înfrumuseţare a suprafeţelor 
metalice. 

Eloxarea este oxidarea pe cale electrică a metalelor ; această metodă 
se foloseo;te în special la aluminiu. 

Pentru oxidarea electrolitică a aluminiului se folosesc mai multe ti
puri de băi. Astfel, oxidarea în mediu de acid sulfu1ic se face într-o so
luţie compusă din 10-70•/o acid sulfuric, la temperatura de 20°0; se fo
loseşte curent continuu cu tensiunea de 10-15 V şi densitatea de 
1-1,5 A/dm2 . Oxidarea durează 30-45 min. 

Pe aluminiu curat, pelicula de oxid este incoloră, cu nuanţă lăptoasă ; 
pe aliaje, ea este colorată cenuşiu sau gălbui. Stratul de oxid astfel ob
ţinut poate fi apoi colorat în culori de anilină. 

Oxidarea în mediu cu acid ox·alic se face într-un electrolit, ca·re este 
o soluţie de 1-10•/0 acid oxalic, la care se adaugă uneori acid sulfuric, 
acid cromic sau alte substanţe. 

Cînd se lucrează cu curent continuu se utilizează tensiunea de 30-60 V 
şi densitatea de curent 1,5 A/dm2• ln timpul luorului, baia se încălzeo;te; 
de aceea, ea trebuie răcită, pentru a se menţine la tempeiratura de 20°C. 

Cînd se lucrează cu curent alternativ, tensiunea trebuie să fie de 
40-50 V, densitatea de curent de 2-4 A/dm2. Temperatura de lucru este 
aceeaşi, iar durata de atac de 30-'10 min (faţă de 20 min la băile cu acid 
su'lfuric) . 

Cîrrd se lucrează cu curent .continuu, piesele se leagă la anod, catodul 
fiind alcătuit dintr'"o placă de aluminiu. Cînd se lucrează cu curent alter
nativ, piesele pot fi legate la oricare din poli, cu oondiţia ca supra/feţele 
de la cei doi poli să fie egale. 

Oxid·area în mediu de acid cromic se face într-.un electrolit format din 
acid cromic 3•/o şi apă distilată. Se poate lucra în curent oontinuu sau în 
curent alternativ. Cind se foloseşte curentul C-Ontinuu, tensiunea creşte în 
primele 15 min de 1a O la 40 V, valoare la care se menţine timp de 35 min. 
Se ridică apoi tensiunea la 50 V, menţinîndu-se timp de 5 min. Tempe
ratura trebuie să fie maximum de 40°0. 

Pe aluminiu curat, straturile obţinute au o culoare gălbuie ; acestea 
sînt .moi, poroase şi sînt foarte potrivite pentru colorare. 

12. FOSFATAREA 

Prin fosfatare se înţeleg toate procesele chimice folosite la protejarea 
suprafeţelor metalelor, procese la care se întrebuinţează acid fosforic şi 
fosfaţi. Prin acest procedeu, piesele capătă, în general, o culoare cenuşie 
mătăsoasă, uneori uşor verzuie. 
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Pentru a se obţine un strat fosfatat Uniform este necesar ca piesele 
să fle degresate complet, să nu aibă u,-me de degete, iar supra!l'aţa lor să 
fie prelucrată în mod egal, prin şlefuire sau prin sablare. 

Stratul superficial al pieselor fosfatate are o porozitate înaintată şi, 
deşi nu este ,rezistent la acizi, este foarte rezistent la ,agenţii atmosferici. 

Marea calitate a sup,-afeţelor pieselor fosfatate este că se pot uşor 
colora prin impregnare cu coloranţi sau prin lăcuire. 

Instalaţiile de fosfatare sînt foarte simple, iar substanţele nu sînt 
nici toxice şi nici caustice. Se lucrează cu soluţii apoase fierbinţi, care în 
general n•u degajă vapori corosivi sau toxici. Instalaţiile de fosiatare sînt 
foarte ieftine şi nµ necesită surse de curent continuu, putindu-se utiliza 
curentul alternativ. 

Reţeta unei soluţii de fosfatare cu acţiune rapidă se compune din 
3,5•/0 fosfat acid de mangan, cu un adaos de 10 g bisulfit de sodiu la 10 1 
de soluţie. 

Vasele folosite la fosfatare sînt de oţel. 
Fosfatarea poate fi executată în foarte multe feluri şi anume : fosfa

tare lentă sau rapidă, în băi cu soluţii calde fără curent electric, sau fosfa
tare rece, fosfatare prin pulverizare sau prin acţiunea curentu•lui electric 
alternativ. Fosfatarea electrică sau electrofosfatarea poate fi folosită şi 
pentru alte metale, î11 afară de oţel. 

Se va folosi fosfatarea care corespunde piesei respective, scopului 
final care se urmăreşte şi posibilităţilor existente. Astfel fosfatări'1e rapide 
pasivizează stratu,ri inuit mai subţiri la suprafaţa piesei dectt fosfatările 
lente. Fosfatările rapide se pot folosi la bijuterii care au suprafaţa scu
fundată sub nivelu•! general al piesei, adică acolo unde stratul fosfatat nu 
va fi îndepăr,tat •prin frecare în timpul utilizării bijuteriei. 

Fosfatările lente se vor folosi în locurile piesei unde trebuie aplicată 
o coloraţie persistentă deoarece porozitatea p,-odusă prin fosfatare lentă, 
pe lingă că are o aderenţă mai bună, are şi o adîncime mai mare de la 
suprafa·ţa piesei. 

.. Fosfatările la rece se vor aplica la piese care nu suportă băile calde, 
din cauza lacurilor care s-ar dizolva în soluţii calde. 

. Fosfată,-i'le prin pulverizare se vor utiliza la piesele care nu pot îi 
introduse în băi, datorită dimensiunilor, din cauză că în ·contact cu soluţia 
de fosfatare unele părţi ar putea să se deterioreze sau dacă procesul teh
nologic impune să se execute fosfatarea numai pe părţile proeminente ale 
piesei şi nu şi în goJuri ct1m este cazul cînd se urmăreşte o colorare de 
patinao-e. 

Fosfatarea electrică in curent alternativ se foloseşte numai în cazul 
cînd se constată că piesa nu se deteriorează în electrolit, deoarece piesele 
din baie constituie un electrod, şi bineînţeles cînd există instalaţie de 
curent necesară fosfatării. 

La fosfat>area electrică tensiunea de lucru este de 10-12 V, iar 
densitatea de curent de 2,5-5 A/dm2• Suprafaţa pieselor trebuie să fie 
aproximativ jumătate din su,pI·afaţa pereţilor vasului metalic sau a electro
zilor. Tempe,-atura băii, de 6Q-65°C, se menţine de la sine în timpul 
lucrului, 'Prin trecerea curentului. 

Procesul de fosfatare durează 3-6 min ; în acest timp se focmează 
un strat fosfatat de 6 pînă la 12 miimi de milimetru. 

Deşi f95fatarea nu se utilizează I.a bijuteriile de aur, argint şi platină, 
deoarece acestea plac datorită culorii lor naturale, totuşi fosfatarea este 
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mult utili:riată în lucrările de bijuterie la piesele executate din metale 
comune, cărora le conferă în afară de pasivizarea la acţiunea agenţilor 
atm0$ferlci şi chimici şi posibilitatea de a fi tratate cu l'!ICllri, colDi'anţi 
sau prin patinare. 

C. DEPUNEREA. AURULUI PRIN PLACA.RE 
ŞI PRIN CONTACT 

Depunerea unui metal preţios pe suprafaţa altui metal, comun, sau 
mai puţin preţios, se numeşte placare. 

Există si.tuaţii în prelucrări'le, de bijuterie cînd trebuie să se depună 
aur pe un obiect, în întregime, sau numai parţial. Această operaţie se 
numeşte placare sau „suflare" cu ,auI-. 

Placarea sau „sufla·rea" se poate executa pe trei căi şi an·ume : pe cale 
galvanică (tratată la capitolul ·respectiv), prin frecare sau prin „foc" şi 
prin contact sau fiel'bere, adică .prin imersarea obiectului într-o soluţie 
adusă prin încălzire la fierbere. Se mai poate placa şi aplic!nd prin pre
siune o foiţă de aur pe un obiect pe care s-a depus în •prealabil un adeziv 
corespunzător. 

1. AURIREA PRIN FOC 

Se obişnuieşte a se auri prin foc, obiectele de al'gint, cupru sau alamă. 
Această aurire se realizează prin utilizarea amalgamului de aur. 

a. Pregătirea amalgamului de aur. Se iau 5 g aur .mărunţit sau pili
tură, care poate proveni <".a deşeu din bijuterii ·uzate de 14 Kt, căruia I se 
adaugă 5 g Cu. Se topesc împreună iar după topi<re se laminează în foiţe 
subţiri de· 0,1-0,2 mm grosime, care se taie apoi în bucăţele mici şi se 
int.ro<i.uc intr-o capsulă de porţelan . 

Se aşază sub o nişă cu tiraj bun şi se toarnă în capsulă acid amtic 
concentrat, apoi se încălzeşte uşor capsula. Clnd degajarea de vapori roşii 
(de hipoazotidă) a încetat şi încep să se degajeze vapori albi, :însemnează 
că toate metalele străine (cupru şi cele din aliaj) au fost extrase. Se pro
cedează la spălare abundentă cu apă. Praful de aur rămtne pe fundul 

•I • capsu e1 .. 
Această pulbere de aur se decantează şi se usucă prin încălzire la o 

flacără de spi.rt. Pulberea de aur se dizolvă intr-o capsulă, în apă regală, 
compusă din două părţi acid clorhidric şi o parte acid azotic. Dizolvarea 
se accelerează dacă se încălzeşte la foc capsula cu amestecul. Soluţia de 
culoare galbenă-brună care rezultă se toa,rnă într-un vias de sticlă care 
conţine 0,5 1 apă distilată peste care se adaugă 30 g calaican (sulfat de 
fier) sub formă de pu1bei·e. După circa 12 h, în care timp soluţia din vas 
a fost lăsată liniştită, pe ifund·ul vasului se depune o pu.1bere brună de aur. 
Se decantează pu·1be.rea din vas şi se adaugă după decantare 10 g Hg. Se 
agită bine l!llllesteoul pînă la totala amalgamare a pulberii de au.-. Se separă 
surplusul de mercur prin stoa·rcerea lui într-o pînză deasă şi foarte curată, 
după care în }:iinză va o-ămîne un mic bulgăre de amalgam de aur, care se 
depune pînă la utilizare înt.r-o capsulă de sticlă cu capac. 

•lftl 



· Se v>a da atenţie ca toate operaţiile să se execute sub o nişă de pro
tecţie 'deoarece atît acizii utilizaţi cit şi mai ales vaporii degajaţi, inclusiv 
cei ai mercurului sint foarte toxici. Se va lucra cu .pense şi mănusi de 
l'allCÎ·UC. ' 

b. Pregătirea obiectului de aurit, Acesta se va încălzi pe o flacără de 
gaz sau ·de spirt pentru a îndepărta de pe el orice urmă de grăsimi. 

Obiectul fierbinte se introduce într-o solutie diluată de acid sulfuric 
(S01H2), care se prepară dintr-un litru de apă,' la care se adaugă (atenţie 
la respectarea normelor pentru acest an1estec) 10 g S04H2. Această apă 
acidulată se mai numeşte baie de ,,de1·oşaj'' sau ,,Zud''. 

După răcirea obiectului î11 baia de deroşaj, acesta. se .scoate, se spală 
bine cu apă rece şi se freacă cu o pe1·ie de alamă, pe porţiunile care vor 
trebui să fie aurite. Obiecttil de aurit se va manipula fă·ră a atinge cu 
mina locurile de aurire ; el va fi apucat cu pense (cleşti) de material plastic 
sau cu o pînză curată care a fost în prealabil fiartă. 

l', Aurirea proµ1·iu ... zisă, Obiectul, p1·i11s prin inte1·n1ediul unei pînze, 
se ţine în aşa fel incit să poată Ii frecat, pe porţiunile care trebuie să fie 
a·urite, cu un tampon de vată pe care s-a depus o cantitate mică de amal
gam de 'aur. Se va întinde cit n1ai uniform amalgamul pe suprafaţa piesei, 
avind grija ca uniforn1itatea stratului să fie cit mai bună. Suprafeţele 
acoperite cu amalgam devin male. Strrpl11sul de amalgam se îndepărtează 
cu ajutorul tamponului de vată şi se va acorda atenţie, ca toată cantitatea 
de amalgam îndepărtată să fie colectată într-o capsulă, astfel ca nici-o 
particulă să nu cadă pe jos, de unde ine,rcu.rul prin evaporare lentă ar 
putea produce intoxicaţia caracteristică. 

După ce acoperirea cu amalgan1 a fost executată, obiectul se încălzeşte 
sub nişă la o flacără de spirt sau de gaz (depinde de mărimea obiectului), 
pi11ă cind se evaporă tot mercurul din amalgam, lu0ru care se recunoaşte 
prin dispariţia de pe toată sup1·afaţa, a petelor albe de amalgam_ Cînd nu 
se mai observă aceste pete, se scufundă obiectul cald în baia de deroşaj 
(soluţie de acid sll'ifuric în apă). După răcire, se scoate obiectul din baie, 
se spală cu apă rece şi se freacă cu o perie de sîrmă de alamă, într-o soluţie 
de carbonat de potasiu (70 g carbonat de potasiu la 1 1 apă distilată). 

Dacă după această operaţie, la examinarea obiectului se constată că 
operaţia nu a reuşit şi că în .unele locuri aurirea nu s--a efectuat, operaţia 
poate fi reluată, depunînd amalgam numai pe porţiunile rămase neau·rite. 

Un obiect bine aurit are o culoare galbenă-m<ată. Urmează palisarea 
şi aducerea la „lustru de oglindă". Stratul de aur se 'poate obţine de gro
sime mai mare, dacă se execută auriri repetate. ajungindu-se astfel la 
placarea dorită. 

Placarea se poate executa şi la piese în se11.e, în ·ca·re -caz o serie de 
operaţii se pot mecaniza, făcîndu-se î11 acelaşi timp şi recuperarea mercu
rului, prin condensarea vaporilot"rezultaţi. 

2. AURIRE.>\. PRIN CONTACT 

Aurirea prin contact sau fierbere este un sistem ·prin care se reali
zează o au1·ire m1ai ieftină, mai 1·.apidă şi mai p1·ac.•ti·că deoa1·ece se poate 
combina sau adăuga la celelalte tipuri de aurire_ 
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a. Pregă~irea soluţiei de aurire prin contact. Din aur de 24 Kt 
(1 OOO•fi>o) se ia o =!itate de ~ •. 5 g sub formă de pilitură. lntr-o capsulă 
de ~rtE;lan. se toarna .peste 1?1l1tura de au,r, apă regală (două părţi acid 
clorh1dr1c ŞI o parte acid azotic). Totul se încălzeşte sub nişă. Du·pă dizol
varea completă a aurului se accentuează încălzirea pină la totala evapo
rare a· soluţiei. Rămîne în capsulă o pulbere fină şi uscată de clorură 
de aur. 

Pe de altă pa·rte se dizolvă prin fierbere într-un vas smălţuit, într-o 
cantitate de 3,5 1 apă distilată, următoarele : 

30 g carbonat de potasi'u ; 
- 30 g clorură de sodi,u (sare de bu<'ătărie cristalizată) ; 
- 20 g cianură feroasă de potasiu ; 
- 10 g cianură ferică de potasiu. 
După ce toate acestea s-au dizolvat complet, se va introduce (prin 

spălare in soluţie) pulberea de clort1ră de aur. Se va continua fierberea 
pînă cind lichidul din vas s·cade la 3 I, după care soluţia se toarnă in sticle 
unde se lasă să stea minimum 24 h, de preferinţă la întuneric. Astfel este 
pregătită soluţia de aurire prin contact. 

b. Aurirea obiectelor prin contact (fierbere). Obiectele metalice (sau 
1netalizate) se vor curăţa bine de oxizi şi grăsimi. În acest scop se va aplica 
una din următoarele metode : 

1) Se va încălzi uşor piesa la flacără după care se va introduce ime
cjiat în apă rece în care s-a amestecat în prealabil 10•/o SO,H,. Se va freca 
piesa cu o pe1ie de sîrmă de alan1ă şi apoi se va spăla bine în 'apă ·rece. 
Operaţia se va executa cu mîinile în mănuşi de cauciuc, pe de o parte, 
pentru ca soluţia de acid s11lfuric să nu vină în contact cu pielea, iar pe 
de 'altă parte pentrt1 ca urme de grăsimi sau transpiraţie de pe mină şă 
nu rămină pe suprafaţa piesei curăţate. 

2) Se va spăla obiectul într-o soluţie (25•/0) de carbonat de potasiu; 
se \ra freca a·poi cu o perie de sî1·n1ă .de -ala,mă în apă rece şi se va clăti 
bine. 

3) Obiectele astfel curăţate, se vor înfăşura larg, în panglică sau 
lame de zinc bine curăţate dup[1 care se vor i11troduce în soluţia de aurire, 
adusă la fierbere. Se vor ţine obiectele ln soluţie 1-2 min, în care timp 
aurul di11 soluţie, se va fixa p1in contact, uniform pe suprafaţa piesei. 

4) După te1,minarea operaţiei de aurire propriu-zisă se vor spăla 
obiectele în apă ·rece şi se vor freca bine cu peria de sîrmă de alamă. 

Operaţia poate fi repetată în cazul în care nu a reuşit s11ficient de 
bine, sau dacă trebuie să se îngroaşe stratul ·de 'aur depus. 

Dacă obiectul trebuie să rămînă aurit mat, se va usca prin ştergere, 
iar dacii trebuie să aibă lustru se va aplica operaţia de j,ustruire şi poleire. 

D. ACOPERIRI PRIN PULVERIZARE 

1. PREGATIREc\ OBIECTELOR 

O metodă mult ·utilizată în bijuterie este metoda acoperirilor prin 
pulverizare. 

Din punctul de vedere ,'11 scopului urmărit, acoperirea pieselor prin 
pulverizare se împarte.în W"ei lllW'Î categm:ii, şi anume : 

-



- acoperirea cu lacuri transparente sau cu vopsele, care se reali
zează în scopul transpunerii pe suprafaţa pieselor de bijuterie a unei 
pelicule transparente, ce apără piesa de oxidare, îi îmbunătăţeşte şi îi 
menţine aspectul şi prezentarea şi poate da obiectului culoarea dorită ; 

- acoperirea cu substanţe chimice a unei suprafeţe (de exemplu, 
stropirea unor piese în vederea fosfatării, oxidării sau colorării lor chi
mice) ; 

- metalizarea (acoperirea unei suprafeţe cu '0 peliculă metalică). 
Acest procedeu permite depunerea pe suprafaţa pieselor, a oricărui metal 
cu o temperatură de topire sub 1 600°C. Metalizarea se poate aplica pe 
orice fel de material, şi anume : pe metal. lemn, ,pînză, carton, pertinax, 
textolit, sticlă, porţelan, ceramică, m'ateriale plastice etc. 

Piesele se pregătesc cor!!'ipunzător scopului pe care îl urmăreşte 'aco
perirea. Pentru acoperirea cu lacuri transparente sau colorate, piesele 
trebuie să fie curăţate şi degresate perfect. Dacă se foloseşte un lac trans
parent, piesele trebuie să fie mai întîi finisate. 

Pentru tratarea chimică prin pulverizare, piesele trebuie să fie bine 
curăţate de grăsimi şi oxizi nedoriţi ; în unele cazuri, şi anume atunci 
cînd substanţa pulverizată conţine degresanţi, se poate renunţa la degre
sarea pregătitoare a pieselor. 

Pentru metalizarea prin pulverizare este necesar ca obiectele să fie 
bine curăţate, bine degresate şi, de cele mai multe ori, sablate ; numai în 
acest fel, metalul pulverizat foarte uniform poate adera bine la supraf'aţa 
pieselor. Dealtfel, atunci cînd trebuie acoperită prin pulveriziare cu metal 
numai o porţiune din suprafaţa unei piese, aceasta va fi sing,ura suprafaţă 
bine degresată şi curăţată, restul fiind acoperit în mod special cu un lac 
sau cu o unsoare care împiedică depunerea peliculei de metal şi care se 
îndepărtează după terminarea metalizării. 

2. UTILAJE, DISPOZITIVE ŞI SCULE FOLOSITE 
LA PULVERIZARE 

Pentru pulverizarea lichidelor (Lacu,ri transparente sau vopsele) se 
utilizează pistolul de vopsit .. 4cesta (fig. 136, a) este un pulverizator în al 
că't'ui rezervor 1 se introduce lacul sat! vopseaua. Acesta este antrenat 
de aerul com,primat la o presiune de 2,4-6 'atmosfere şi este trimis cu 
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Fig. 136. Pistol de pulverizat : 
a - pifitol de vopsit ; b - pistol de metalizat. 
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v!~ă prin duz~ 2 · ca~-1 iinproşCă Pe suprafaţa· pl~lor sub f0rmă de 
picatun ~oarte fine. Pistolul se alimentează cu aer comprimat prin f·ur-
tunul 3. · · · · · 

Acelaşi sistem se utilizează şi pentru pulverizarea substanţelor fntre
buinţate la tratare~ chimi:'ă. pri? pulv;~zare a suprafeţel0r pieselor. Con
diţia pe care trebuie s~ o 1ndep}1neasc~ 1n acest caz. pistolul de stropit este 
ca el să fie executat din matenale rezistente la acţiunea substantelor care 
se pulverizează. , , · · · · · 
. Met~zarea i:rin pulverizar7 necesită instalaţii şi utilaje costisitoare, 

şi anume; o sursa de.aer comprima~ (eompresor), gaze. combustibile (ara
gaz sau hidrogen), oxigen (în butelii de oţel cu presiunea înaltă) o !nsta
la~ie ?e sabla:e şi ur; ~istol specral (fig. 1_:l6, !'l, _care constituie di~pozitivul 
p;incipal aJ. instaI:iţiei. El este o c?m,b1naţ1e intre arzătorul cu gaze şi 
pistolul de pul~iz~t pentru lacuri. şi ~„ compune dintr-un arzător, în 
care se amesteca ~xigen·i:l ,cu un gaz combustibil (acetilenă, hitlrogen sau 
gaz': naturale). Prin arzator trece o sirmă de metal, care se topeşte în 
:flacara aeestuia ; · in curentul de aer corriprlmat, materialul topit este 
pulveri~at în picături fine, care· ies cu 'viteză mare {circa 10 m/s)' din 
du~a pistolului. Avansul sirmei se realizează automat cu 'iajutoru:l unor 
r~ţi dinţate acţionate. de o mică turbină cu aer comprimat sau printr-un 
dispozitiv de orologerie. · · 

· La 'llnele metale, oare se topesc uşor şi se oxidează ,repede (de exemplu, 
plumbul) este necesa,r ca, în loc de aer, să se folosească la pulverizare un 
gaz inert (azot sau bioxid de carbon). · 

. In afară de acest tip de pistol de pulveriziare se folosesc pistoale eiec
tnce (~n .care metalul este topit într-un arc electric}, SIEIU pistoale pentru 
~ulber1 (1n care sirma pentru metalizare este înlocuită cu pulberi meta" 
lice). Aceste tipuri slnt insă folosite mult mai rar. . 

3. METODE DE PULVERIZARE 

. La acoperirea prin· pulveriza,re cu l.acuri şi· vopsele, picăturile foarte 
fme sub formă de ceaţă sint dirijate către piesele care se prelucre&?.ă. 
Ftandamentul acestei metode de lucru este scăZl!t datorită faptului că pie
~ele fiind _mic,i, deşi se aşază una lingă alta, pierderea de material. este 
ii:nport:inta, deoarece numai o mică parte din picăturile fine de lac pulve-
nzat a1unge pe suprafaţa piesei. · 

Pentru sporirea randamentului se folosesc metode moderne de lucru, 
care dirijează Particulele de lichid (prin efect electrostatic) numai pe 
suprafaţa piesei. Aceste metode nu se aplică încă tn bijuterie, deşi în 
acest fel puJ.veriZ<M"ea se execută cu un randament ridicat. . · . 

Pulverizarea substanţelor chimice pentru tratarea şi colorarea chi
n;i~ă a pieselor de bijuterie se folosesc mai ales atunci c!nd manipularea 
ş1 introducerea lor în băl de tratament chimic este dificilă, din cauza 
formei şi dimensiunilor pieselor sau cind l>ratamentul trebuie aplioat numai 
pe o singură parte a piesei. 

Acoperirea metalică prin sistemul pulverizării se poate aplica pe orice 
fel de material. Acest avantaj se foloseşte mai ales cind materialele ce 
necesită acoperiri nu pot fi introduse în băl. lichide sau in electroliţi. 
. In bijuterl~ se utll~zează. în general metoda acoperirilor prln pulve

nnre cu cadmiu, elum1nlu· ŞI cupnI, deoarece :toate aceste metale se pot 



lustroi foarte uşor. ln plus cadmiul este foarte rezistent la atacul agenţilor 
chimici .. 

Cuprarea prin pulverizare se aplică numai pe materia•le ca<'e nu pot 
fi introduse în electroliţi ; aceasta, deoarece acoperiTiie ou rupr.u se fac cu 
mult mai multă uşurinţă pe cale electrochimică. 

Acoperirile .cu aluminiu se înlocuiesc în luorările de bijuterii din ce 
!n ce mai mult prin pu•lverizarea unui aliaj de aluminiu şi magneziu numit 
„hidronalJ.u", care poate fi lustruit şi polizat după aplioare. Prin lustruirea 
pieselor acoperite cu hidrona1iu, 1porii metalului se închid patţial şi aspectul 
piesei apare .ca al unui metal compact. 

Prin .pulveri:oore metalică, piesele se pot acoperi chiar cu un strat 
de oţel inoxidabil. 

4. DOMENII DE APLICARE 

Practica acoperirilor prin pulverizare poate fi utilizată în foarte multe 
tehnologii de uzinare şi finisare a pieselor de bijuterie. 

Dacă este .necesar ca luciul metalic al unor mărţişoare, ·broşe etc., 
obţinut prin p<>liza~ea suprafeţelor metalice de ·cupru, alamă, aluminiu, 
să se menţină un timp cit 1nai îndelungat, trebuie .ca acestea să fie •aco
perite cu o peliculă fină şi foarte transparentă, care să împiedice oxidarea 
suprafeţelor. 

Piesele executate din lemn necesită acoperirea lor cu lac, pentru a 
fi apărate de vaporii de apă din atmosferă, ca.re a.r putea să le deterioreze. 

Osul, fildeşul şi alte materiale asemănătoare se îngălbenesc cu vre
mea şi capătă o culoare u1ită. Prin acoperirea ·acestor materiale cu ·un lac 
protector, ele îşi .păstrează timp îndelungat un aspect trumos. 

Pentru vopsirea pieselor nu se pot folosi pensule, deoarece aspectul 
supzafeţei vopsite cu pensula este cu atit mai ur!t cu cit piesa este mai 
mică. 

Prin stropirea cu substanţe chimice a n1etalelor şi in special a alu
miniului se pot obţine diferite colorări. Operaţia se aplică mai ales la 
articolele de gablonţ care se colorează numai pe o faţă. . 

Pentru -a colora o suprafaţă par\ii!l cu o culoare şi. eres tul cu altă 
culoare, se acoperă suprafeţele care nu trebuie să prindă o. anumită 
culoare. cu un lac rezistent la acţiunea substanţei folosite pentru vopsire, 
apoi prin dizolva.rea lacului şi acoperirea celorlalte suprafeţe se colorează 
şi restul. 

Dacă unei piese din aluminiu trebuie să i se dea culoare roşiatică 
aurie, piesa se acoperă cu cupru, prin pulve1izare. Apoi, piesa se lustru
ieşte, iar pentru 'aci mări rezistenţa la oxidare, se acoperă cu un lac inco
lor, tot prin. pulverizare. 

E. FINISAREA SUPRAFEŢELOR PE CALE MECANICĂ 

1. GENERALITAŢI 

O bijuterie trebuie să fie prin definiţie un obiect frumos. FrumUSe
ţea unei bij.uterii depinde neîndoleln>c de finisarea ei. Bijuteria este bine 
pusă în valoare dacă i se aplică finisarea rorespunzătoare. 
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In general finisarea unei bijuterii se realizează prin lustruirea clt mai 
perfectă a suprafeţelor vizibile, lustruire la care se ajunge în mai multe 
etape şi prin operaţii succesive. In lucrările de ·bijuterie inelele, verighe
tele, pietrele preţioase şi semipreţioase, strasurile, smalţurile, lănţişoarele, 
cerceii şi în. general toate bijuteriile cu suprafeţe relativ mici, ttebuie să 
se finiseze ·pină la lustruire sau polei.re. 

Numai la bijuteriile cu suprafeţe relativ mai mari se execută, parţial 
sau total, finisarea mată sau patinarea. 

Finisarea cuprinde ·ultimele operaţii la care sint supuse piesele, pentru 
a le da forma sau aspectul final. . 

Finisarea suprafeţelor se poate executa prin diferite metode ; alegerea 
metodei care se aplică depinde de starea brută în care se prezintă piesa şi 
de gradul de finisare care trebuie obţinut. De exemplu, clnd o· piesă a fost 
obţinută prin turnare, pe suprafaţa ei rămin denivelări, rugozităţi şi pori ; 
uneori, clnd turnarea nu s--0 executat în bune condiţii, piesa are la supra
faţa ei chiar sufluri (alveole) şi finisarea nu poate începe înainte de astu
parea acestOTa. Apoi, cu ajutorul pilei se îndepărtează rugozităţile· mu.ri, 
denivelările şi asperităţile brute. . . 

Finisarea se poate continu·a ici.t pînză de şmirghel sau cabroane, utili
zîndu-se şmi.rghel din ce în ce mai fin, pe măsură ce supiafaţa piesei 
devine mai netedă şi cu asperităţi mai mici. · ·· 

Dacă ieste necesar să se indepă.rteze oxizii de pe suprafaţa unei piese 
care !n timpul prelucrării a fost !ncălzită la fpc, finism-ea se începe printr-o 
curăţare sau decapare chimică. Această <:>peraţie se poate executa într-o 
baie de acid sulfuric, clorhidric, apă .regală, sodă caustică, amoniac etc., 
sau chiar într-o baie electrochimică. . 

După curăţare in baia chimică, finisarea suprafeţei se execută apli
cîndu..se !n continua<'e procedeele mecanice obişnuite ; toate aceste pro
cedee se încadrează în trei g·rupe : şlefuire, polisare ·şi poleire. · · · 

A vin du-se in vedere că grad·ul de finisare care se obţine prin ce!.e trei 
procedee este .diferit, ele nu se pot aplica decît într-o _,anumită ordine; şi 
anume : şlefui.re, polisare şi apoi poleire. Rezultă deci că o piesă nu se 
poate 1polei mai !ntli şi apoi să se şlefuiască, deoarece efectul ·ultimei ope-
raţii anulează complet pe prima. . . . . 

Fineţea de finisare a suprafeţelor creşte dacă se aplică mai lntii şi~ 
fuirea, apoi polis·area şi, în sf>rşit poleirea. . 

Intre polizare şi polisare există deosebiri. Polizarea este o prelucrare 
brută, prin, care se aduce o piesă la dimensiunile dorite, iar polisa~ea es_te 
o prelucrare de finisare, o lustr·uire. · 

„. 

2. MAŞINI DE ŞLEFUIT ŞI POLISAT 

Şlefuirea şi polisarea se execută ,manual numai clnd se finisează o 
singură piesă. Cind luorul se execută în serie - fie chiar şi serie mică -
se utilizează maşinile de şlefuit 11i · polisat, care sînt de trei feluri : maşini 
de şlefuit plan, maşini de şlefuit rotund (interior sau exterior) şi ·maşini 
de şlefuit şi polisat universale la c&re se modifică operaţia prin schimba-
rea vitezei de rotaţie şi a tipului de discuri. . · · 

Cea mai uti'1izată în bijuterie este maşina simplă !Universală. Aceasta 
este un polizor acţionat electriJc, l.a ea1·e se montează d·upă necesităţi piebe 
de· polizor, şaibe, discuri de lemn, ·de pislă. simplă, de plisă şi Şmiqhel, 
de clrpă, de păr, de mătase, de bumbac etc. ln mod normal, operaţia de 



şlefuire se execută Ia o turaţie de 3 OOO rot/min ; în unele cazuri; şi anume 
-cu cit şlefui~ este . mai fi~, tUt'aţia poate :ajunge la 6 OOO sau Chiar 
10-000 rot/m1n. Turaţiile mai mari sint !olosite in cazul palisărilor. · 

Uneori, şlefuirea şi palisarea se execută· cu ajutorul pollizorului de 
ti~ den.tar i ~s: poli~or, avînd axul flexibil, poate fi .utilizat pentru şle
fuirea 1ntnndunlor ş1 a locaşu.rilor scobite în piese unde ·nu se poate 
pătrunde cu alte maşini. ' 

Deoarece Jucre~ la ~~aţii mari, e:ite in~r~să adăugarea prelungi
toarelor sau ·a altor d1spoz1t1ve, pe axur1le maş1n1lor de .şlefuit şi palisat. 

Lagărele acestor maşini trebuie să fie controlate periodic. . 
• Funcţionarea maşinilor trebuie să fie lină, fără b~tăl sau jocuri in 

lagare. Deailtfel, odată cu apariţia jocurilor în lagăre 'maşina începe să 
producă un z~omot caracteristic. Folosirea în continuare este periculoasă 
t!lr lucrul obţinut este de calitate necorespunzătoare din cauza vibraţiilor 
care apar. 
... -~tă cu controlul periodic al maşinii se execută şi curăţarea lagă
re!~ ş1 se completează sau se înlocuieşte lubrifiantul acestora. Cură.ţar.ea 
lagarel.or ~rebu1e exe~utată, deoarece, Ol'icit de bine ar .~uncţiona sistemul 
de BSp11'8ţ1e a pulberll()r, acestea tot pătrund în lagăre grăbind şi accen-
tuind uzura lor. ' 

3. ŞLEFUIREA 

Prima operaţie de finisare ce se execută după ce piesa a f<>St complet 
ajustată este şlefuirea. . 

Prin şlef,uire se indepăTtează de pe suprafaţa piesei toate asperităţile 
şi zgîrieturile rămase de la preluarările brute. 

. Prima şlefuire se execută cu şmirghel cu granulaţia de mărime apro
piată de aceea a zg!riemrilor de pe piesă. Prin şlefuire. în toate sensurile 
suprafaţa piesei devine din ce în ce mai netedă. ' 

. După ce se te'!'mlnă şlefuirea cu şmirghel brut, se trece la o şlefuire 
mai avansată, care se execută cu ajutO'Tul şmirghelului, cu granulaţie din 
ce în ce mai fină ; şi la această operaţie direcţia de şlefuire trebuie 
schimbată cit mai des. · · 
, ln timpul lucrului, praful şi pulberile care i-ezultă din şlefuire trebuie 

îndepărtate, pentru că acestea, dacă rămîn între piesă şi şmirghel se aglo
merează şi produc şanţuri sau zgîrieturi ma1i ·pe suprafaţa piesei. 

Şlefui,rea se poate executa man·ual şi mecanic la maşina de şlefuit 
la care se fixează discurile corespunzătoare. ' 

In timpul şlefuirii la maşină piesa trebuie rotită, pentru ca urmele 
unei şlefuiri anterioare să dispară prin şlefuirea următoare. Piesa nu se 
apasă prea tan ,pe piatră şi trebuie să fie răcită Ja timp. 

· . După oe şlefui.-ea a fost executată cu piatra cea mai fină, se continuă 
şlefuU;ea inlocuindu-5e ,pietrele prin discuri de lemn acoperite cu pînză 
.de şnurghel. 

Şlefuirea se poate executa şi cu şaibe de p!slă, acoperite pe feţele lor 
late~e şi pe periferie cu praf de şmi'll!hel sau de carborund amestecat 
cu clei.; în acest fel, pîsla capătă o suprafaţă zgrunţuroasă şi se comportă 
ca o piatră de polizor a cărei fineţe este dictată de mărimea grăunţelor 
abrazive. 
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U?lizarea. discu.-ilor de plslă este comodă, deoarece, după ce stratul 
de clei cu şmirghel de pe suprafaţa pîslei s-a uzat el poate fi înlocuit 
cu multă .uşurinţă. ' 

4. POLISAREA 

. . Polisarea sau lust.-uirea este operaţia prin care se .dă străluci~ supra-
feţelor pieselor. . . · . · . 

Metodele de polisare sînt 1nultiple : ele se aplică în funcţie de natura 
materialului piesei, de forma piesei şi de numărul de exemplare similare 
care se prelucrează. 

Palisarea poate fi executată manual sau mecanic. 
Pentru obţinerea pi:ilisării sint necesa.-e diferite materiale, legate 

direct de felul metalului care ·trebuie lustruit .. Astfel, pentru aur se folo
seşte pulbere de T'l'ipoli, care este o pulbere foarte fină de silice ; de ·ase
menea se mai utilizează 11i roşu de Anglia, care în realitate este miniu de 
fier, . Pentru argint se poate utiliza pulbere de 'f.ripoli sau·. carbQriat de 
calciu (denumit şi alb de Spania), care este de fapt praf de marmură. 
Pentru platină se poate utiliza pt1lbere de Tripoli, pulbere de 'l:Ubin sau 
praf de alumină. · . 

Aceste materiale la care se adaugă praful de .. cretă, oxidul de crom 
sau oxidul de molibden, se utilizează preparate sub fm111ă de pastă. 
Pentru cretă, oxizi, şi pulbere de Tripoli, amestecul se :face de obicei cu 
ulei pină la consistenţă păstoasă. Celelalte materiale se aduc la stadiul 
de pastă, amestecîn:du-le cu apă, spirt industrial sau metilic,. sau alcool. 
. ·. · Pentru .palisarea obiectelor de metal, acestea se freacă mai înt!i cu 
o perie muiată într-un amestec de apă şi pulbere de piatră ponce {sau 
spumă de mare). Dupii ce sint bine frecate, piesele se spală cu apă şi se 
trece apoi la polisarea cu pasta corespunzătoaire materialului din .oare stnt 
confecţionate . 

· Dacă operaţia se execută la maşina de palisat, pasta se aplică _pe 
suprafaţa şaibej de p!slă cu care se execută palisarea, Dacă operaţia nu 
se poate realiz11 pe şaiba polizorului, din callZE! formei piesei, pasta se 
freacă pe piesă prin intermediul unei tije sau baghete de lemn moale 
(tei sau soc) sau chiai- ou ajutorul unei bucăţele de măduvii de soc. 

După ce palisarea a fost executată, piesa ·se 
curăţă cu apă şi săpun obişnuit. Altă metodă de ouiră
ţare este prin fierbere într--0 soluţie de sodă ; în acest 
fel, piesa se curăţă nu numai de pulberea de polisat, 
ci şi de uleiul sau substanţele grase utilizate la pre
pararea pas tei. După spălarea piesei şi scoaterea ei 
din baia de curăţare, piesa se şterge şi se lustruieşte 
cu discuri de pinză de bumbac, de mă tase sau cu perii 
circulare (fig. 137). Uneori, piesa se freacă cu o bucată 
de plută sau măduvă de soc. 

Pen.tru încheierea operaţiei, piesa se spală cu 
Fig. 137. Perle circu- săpun şi multă apă, se şterge cu o clrpă foarte fină şi 
lară pentru lustruit. se usucă in rumeguş de lemn. 
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5. POLEIREA 

Poleirea este operaţia p1in care se scot în evidenţă la suprafaţa unei 
piese, nu:mai aspectul 'Şi cuioarea metalului preţios al aJi,ajului din care 
este executată aceasta. Deci, prin această me,todă se elimină pe o adîncime 
foarte mică (ciţiva microni) metalele de adaos din aliaj. 

Pentru polei,re, 'piesa bine curăţată se int,roduce intr-o baie fierbinte 
care poate fi compusă din azotat de potasiu, sare şi ala,un, toate dizolvate 
în a,pă. Acest amestec are acţiune corosivă şi de aceea se păstrează într-un 
v,as de porţelan. , 

Obiectele de poleit se cufundă în baia fierbinte, atirnate de un fir de 
aur şi sint ,agitate un timp mai îndelungat sau mal scurt, in funcţie de 
adincimea pe care trebuie s-o aibă acţiunea băii. 

ln!4'ucît vaporii degajaţi din baia de poleire sînt toxici, operaţia se 
execută într-o nişă sau sub o hotă cu tiraj bun. 

Piesele se scot din baie atunci cînd se consideră că bijuteria a căpă
tat culoarea dorită. Piesele scoase din baie se spală 'CU apă călduţă şi se 
usucă în rumeguş. 

Finisarea definitivă se poate executa cu un păn1ătuf din ,păr d.e iepure 
de Angora, sau cu ,un cabron cu piele de căprioară, sau ,prin, simplă şter
gere şi lustruire cu o ,piele de căprioară. Acestei tiltime operaţii trebuie 
să i se acorde o deosebită atenţie, deoarece urmele de praf de pe pămătuf 
sau de pe pielea de căpt·ioară •pot zgîria ,piesa şi pot compromite în acest 
fel întreaga operaţie de înfrumuseţare. 

Reţelele pentru baia de poleire sînt numeroase şi diferite ; toate insă 
au ca scop dizolvarea metalului de aliere pentru a se scoate în evidenţă 
culoarea metalului preţios. 

ln unele 'cazuri, metoda trebuie aplicată numai unei ,porţiuni lfmitate 
dintr-o bijuterie. ln acest scop, ou ajutorul substanţelor care nu se dizolvă 
în mod normal în baie şi cu o cantitate mică de ,a,pă se prepară o pastă 
care se aplică cu ajutorul unei· baghete de sticlă ,pe suprafaţa ce trebuie 
tratată. 

Prin încălzirea uşoară a piesei pe o la1n1pă de spirt se obţine acelaşi 
rezultat, dar li1nitat la suprafaţa pe care s-a depus ,pasta ; dacă operaţia 
nu a reuşit complet de prima dată, ea se poate repeta. După terminare, 
piesa se spală cu •apă '"ăld uţă, se usucă şi se tratează ca şi în celeia! te 
cazuTi. 

Poleirea se mai poate executa şi prin acoperirea un,ui obiect bine 
curăţat cu un strat foa1ie subţire de aur sau argint ; operaţia se poate 
executa la cald sau la rece. 

@ap.tto.LuL XIII 

FILIGRANUL 

a. Generalităţi. Filigranul este sistemul în care se execută un orna-
1nent sau bi}ute1ie, care are aspectul unei ·dantele, constituită din fît·e 
sau benzi înguste, 'din materiale sau metale comune sau preţioase. Firele 
sau benzile pot fi răs,ucite, împletite sau combinate intre ele. 

Splen.doarea şi valoarea unei bijuterii executată în filig,ran '!'ez,oltă 
atit din ,utiliz,are.a metalelor preţioase ca argint, ,aur, platină, cit mai ales 
din imaginaţia şi bunul gust cu care a fost aleasă forma şi desenul, pre
cum şi calitatea exect1ţied. 

Cantitatea ,de nielai întrebuinţat J,a o bijuterie în filig,ran, deşi este 
în general mai mică decît aceea necesairă în executarea prin alte metode, 
este totuşi compensată de fineţea şi arta lucrăturii. 

Există filigran de-sine-stătător, în care caz bijuteri,a este o reţea in
conju1rată doair de o bordură necesară rigidizării ansamblulu'i, după cum 
există I!ligran aplicat în in.teriorul sau pe conturul unor suprafeţe de 
metal al unei bijuterii. 

De aici rezultă că se pot face multiple combin,aţii în care se a·ealizează 
o bij·uterle, unde fllig~anul ,este a~ociat ,altor metode de execuţie ca de 
exemplu, cizelură, turnare, traforare, emailare, montări de . pietre şi 
perle etc. 

b. Tehnologia de execuţie. Tehnologia executării filigranului se re
zumă la următoau·ele grupe de lucrări : 

1) Alegerea şi 1realizarea desenului ,bijuteri.ei, desen c'aI·e să se pre
teze la execuţia în f,iJigran (fig. 138). Se vor putea astfel confecţiona 
aripile unei libelule b sau frunza de plante c, marcate prin nervurile lor 
şi conturul de 1-igidizare. In acelaşi inod se pot executa : o pînză de păian
jen, spice de griu etc. sub formă de medalioane, cercei. sau pandantive. 

2) Pregătirea mate~ialului care se compune din slrme şi benzi de 
metal, precum şi din aliaj pentru Ji,pi,tu1ri tru-i. Fi1rele de sirn1ă vor avea 
un di,ameW!l de 0,15-0,3 m1n i,ar benzile o lăţime de 0,15-1 mm cu 
o grosime eorespunzătoaire de 0,1-0,3 mm. Desigur, dimensiun,ile ce se 
aleg sillt dependente de desenul şi piesa ce se execută. · 

- ' ' ' . ' 

Aliajul pent•'ll lipiturile tari va fi ales astfel incit temperatw·a de 
topire a lui să fie net mai scăzută decît temperatu:ra de topiire a mat811ia
lului din care se execută flligranul. 

3) Realizarea modelului propri,u-zis prin îndoirea si1rmelor şi a benzi" 
lor, conform desenului şi amplasarea lor coorespunzăto811'e. 

4) Confecţionarea ramei de 'IigidiZllll'e (ln general dintr-o bentiţă mai 
groasă) şi îndoirea ei, corespunzător oontu,rulul piesei. 



o 
Fig. 138. Modele 
(scheme) de exe
cutat ln filigran. 

. 5) Poziţionarea pieselor componente în oadvul ~.-amei de rontur, .pre
cum şi fixarea inelului sau dispozitivului de prindere dacă este cazul. 

6) Adăugarea materialului decapant şi f,ondant {bor.ax dilu.at în apă -
ln oaz:il metalelor şi aliajelor preţioase şi comune obişnuite) numai în 
punctele de tan,genţă, ooică în punctele unde două sau mai multe fiire 
de .sîrmă sau benzi se ating sau în punctele ·unde aceste fi.re ating baretele 
ajutătoare de ;rJgidizare în caz,ul că este caz·ul să se ·adapteze această 
montU1·ă. 

7) Incălzirea piesei şi lipirea tare a firelor şi benzilar în punctele 
unde s-a depus decapant, cu aliajul de lipitură tare ales. 

8) Răcirea şi curăţarea piesei prin îndepărtarea ·u.rmelor de decapant 
şi a oxizilor. 

9) Controlul realiZM'ii piesei. 
10) Lusliruio·.ea, polisa1·ea, patinarea sau polei.rea piesei dacă este 

cazul. 
Dacă <trebuie să fîil adăugate bijuteriei an.exe ornamentale ca : î11-

caslir~ de pietre, perle etc., aceste opeooţii se vor executa înainte de 
finisarea definitivă a piesei, iar fixarea şatoanelor se va realiza odată cu 
lipirea tare. . · 

Exemple. ln figura 138 (a, b, c) şi în figura 139 se prezintă citeva exemple de 
execuţie in filigran. De remarcat că aripa de .fluture (fig. 138, a), de libelulă 
(fig, 138, b) şi papucul (fig, ·139) pot fi Ct)mbinate: aripa de .libelulă, cu ametiste, în 
vîrful papucului rubin ·(simbolizînd ciucurele sau pamponul) şi petalele de pe aripa de 
fluture, diamante sau serpeontin· galben, ve1·de sat1 neg1·u, toate încastrate în şan
toane rotunde sau ovale. 

Fig. 139. Pa
puc mlr1l
şor execu
tat in flli
gran de ar-
11lnt cu pia
tră caboşon. 

@o.pito.ful .. XIV 

EMAILAREA· 

1. EMAILAREA 

Emailarea la cald se poate executa pe obiecte din aur, argint, metal 
com·un, ,crom etc. . . 

Emailul, su,b formă de .galeţi sal\ ·de grăunţe, se introduce într-un 
moj~ în care se toarnă şi apă. Cu ajutorul pistilului emailul se zdro
beşte prin apăsare şi frecare de pereţii mojarului. O dată ou golirea apei 
din mojar, se ell·mină şi ,praful străin care este în suspensie în apă,· pre
cum şi săirw1ile dizolvate în apă, provenite din email. 

Peste pulberea de ·em·ail irămasă în moj.ar se toarnă clteva plciitui·i 
de •acid •azotic, care elimină .uJ.timele urme de pw:ticule de metal. 

Apoi se spală din nou cu apă cUll'ată pentiru a se elimina acidul şi 
azotaţii care s-au f.ormat ; pasta irămasă este gata de utilizare. Aceasta 
se poate. păstra sub apă, în sticle bine astupate (ca să nu pătrundă praful), 

Pentru emailare, piesele se decapează într-o soluţie di1uată de acid 
sulfuric, se perie şi se usucă pe poliţa din faţa gurii cuptOll'ului, avlnd 
g;rijă să nu se încălze,ască prea tare, pentru a nu se oJ<jt.da. 

După uscarea pieselor, se apli·că emailul cu o spat•ulă, în locaşurile 
·oare trebuie să fie smălţuite. 

Consistenţa pastei trebuie să fie potrivită pentru ca aceasta să ~ 
poată .aplica într-un stra•t cît m.ai unifor1n. Dacă pasta e~te prea con!Ms
tentă nu se aplică uniform, iar dacă este .prea flui•dă n.u conţine suficient 
material '(email). 

Uneori se recomandă ca emailarea să se execute cu pastă maii fluidă, 
în stratuiri mai subţi·ri, Iar grosimea finală a stratului să se obţină prin 
repetarea operaţiei. 

Dl\Pă ce emailul s-a aplicat la locul cuvenit, se el·imină .apa de pri
sos •apărută pe pi·esă la marginea suprafeţei acoperită cu. email cu o 
cîrpă cu.rată. · 

Pentru ·uscarea emailului, piesa se aşază pe un disc de material a-e
fractar de pe poliţa din faţa cuptorului încins şi se ţine la căldură mo
derată, pină cind smalvul se usucă. 

Piesa şi suportul din material refractar se introduc apoi· in ·cuptor 
şi se urmăreşte mersul operaţiei de topire a emailului. Temperatura şi 
du.rata coacerii v~iază în funcţie de natura emai1ului, de grosimea lui 

• • • 
ş1 a p1ese1. 

La începutul coacerii se constată că suprafaţa (care căpătase o ou~ 
lo<i.re deschisă după uscare) devine întunecată. Coacerea continuă pină 
cînd întreaga suprafaţă a ema.!1ului se vitrifică. In acest moment, piesa 
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se swate din cuptor Şi se irăceş,te foa.rte încet (în aiz contrar, smalţul poate 
să se fisureze). 

După a·ăcirea emailului, acesta se poate şlefui şi lustrui, ioc, în unele 
cazuri, după şlefutre se poate •reintroduce în cuptor un timp scurt, pentru 
a produce o glazură strălucitoaire pe supirafaţa lui, 

2. EMAILAREA L/\ RECE 

Emailarea la rece se poate ,aplica la piese de aur, argint, ,metal co
mun, crom, prec"Um şi la alte materiale ca•re nu pot fi introduse în foc. 

In cazul emailării la cald, din cauza coeficientului de contracţie mare 
al emailului, foarte multe piese se îndoaie şi se curbează. In multe 
cazuri, nu este posibil să se ,ia măsuiri de preîntîmpina•re ·a efectului de 
contractie a emailului. In această situaţie, ca şi în cazul reparaţiilor 
bijuteriilor vechi sau care nu permit introducerea lor în cuptor (deoarece 
se deteriorează), se recurge la emailarea la rece. 

Emailurile care se aplică la. rece, conţin un pigment (un colorant), 
un element de masă şi un liant. , 

Pentru ca să se •realizeze aderenţa emailului, piesele se .pregătesc 
printr-o c•urăţare şi o decapare temeinică. Dacă piesele nu sînt bine de
capate, emailul .-ece se cojeşte şi cade. 

Decaparea se execută într-o soluţie diluată de acid sulfu•ric, după 
care piesele se perie, se spală şi se clătesc de mai multe ori în apă CU!'ată. 

Un element care măreşte .aderenţa emailului depus la i·ece este 
rugozitatea suprafeţelor pe ca.-e se ·aplică. Totuşi, ·rugozitate.a nu tre
buie să fie prea aecentuată cînd stratul •de email este subţi.re, deoarece 
denivelă•rile pot să ;apa.-ă la sup~afaţa emailului. I11 schi,mb, mărimea 
rugozităţii nu ,are nici o importanţă atunci cînd g•rosimea stratului de 
email este suficient de mare ca să o 1nascheze. 

In unele cazuri este suficientă sablarea suprafeţei, ·pentru ca emai
lul să poată •ade.-a bine. Alteori, se folo~şte fosfa~wrea sau eloxarea ~iesei: 
pentru ca prin porozitatea obţinută sa se ·realizeze aderenţa ema1lulu1 
depus la <rece. 

După emailarea La rece, piesele se las{1 să se usuc~. Fin~sa~ea u_lte
rioară a suprafeţei emailului se poate executa n·uma1 dupa int~nrea 
completă a pătuirii de email. 

3. EXERCIŢII DE EMAILARE 

Pentru încC'PU·t se vor face ext"rciţii de preparar~ a. em.ailurilor la cald. 
Se va pregăti un email cotr~pus numai din sticlă pisată. Se va lua o -bucată de 

sticlă din geam obişnuit, în greutate de 5-6 g. Se va inărunţi într-un mojar de por
ţelan pînă . la obţinerea unei pulberi de ext1·emă fineţe .. In timpul mărunţirii, din 
cînd în cînd, se vor spăla grăL1nţele cu apă t'iltrată adăugindu-se în mojar încă de 
la început apă. Spălarea se fc.tce amestecîndu-se cu pistilul în mojar şi apoi decan
tîndu-se conţinutt1l. ln cazul sticlei alese, apa scursă nu va fi colorată, ceea ce nu 
se întimplă cînd se lucrează cu email brt1t de bijuterie. 

După ultima decantare se va pune prepc.\1·atu1 într-o sticluţă la adăpost de im
purităţi şi praf, care trebuie ştiut, că în cantităţi chiar foarte mici, pot compromite 
operaţia de en1ailare. 

Se "·a repeta operaţia cu sticlă colorată roşu, albastru şi verde. 
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Fig. 140. Model de piesă cu parcane 
pentru emailare ,,cloisonne•• din bare. 

AÎ Ta 
Banti; 

Plocli de 6<Jz# 

Fig. 141. Cloisonne executat din ben:d 

Se va prepara emailul negru (NIEL), care este pe bază de argint (28 g argint 
fin, 56 g cupru elect·rolitic, 84 g plumb, suli). 

După uşoara răcire a al1a!ului de argint şi cupru şi a.nume în clipa clnd se 
adaugă plumbul, se \'a amesteca cu o baghetă încontinuu, astfel incit plumbul să se 
alieze imediat şi să nu aibă timp să se oxideze pe suprafaţa aliajului din creuzet. 
De asemenea o amestecare foarte activă trebuie aplicată .tot timpul cit se adanttă' 
sulful, astfel incit acesta să nu ardă la suprafaţă ci să se poată obţine, sulfura: 
complexă de care este nevoie. pentru .prepararea nielului. 

După ce se recoltează grăunţele <le niel şi anume după răci1·e, acestea se 
aşază într-un mojar, şi se zdrobesc, continuindu-se operaţia aşa cum a fost descril9A 
în manual, ·pînă la obţinere,"! pastei de emailare. 

In continuare se \'or pregăti cîteva piese pe care se depune smalţ. 

Mai întîi pentr.u realizarea unui ,,cloisonne"' (smalţ depus în parcane)· se va 
solidariza, Prin lipitură tare, pe o plăcuţă de alamă de 15X15X2 mm,. o band_ă de 
alamă cu o grosime ·de 0,3 mm şi o lăţime de 1,5 mm aşezată pe muchie şi îndoită 
astfel incit să se obţină desenul din figw·ile 140 şi 141. Pe desen s-a figurat con
turul întrerupt din loc în loc pentru a se vedea că es·te realizat dintr-o singură 
bandă. 

ln realitate întreruperile nu există, ele fiind îmbinate prin lipit·ura tare aplicată. 
Piesa ·pregătită se va curăţa, se va degresa şi se va depune în parcane, după 

gust, email colorat, al-ternînd culoarea în diferite parc.ane. Uscarea, ooacerea şi vi
trificarea vo.r fi .executate aşa cum s-a descris. 

Procedeul de emailare champleve constă în depunerea de email în fundul unor 
scobituri in placa de metal, scobi.turi care se obţin prin săparea sau prin găurirea 
Cll burghiul în aşa fel incit să se obţină o <leni-velare scufundată fa.ţi de suprafaţa 
piesei.. Intre suprafeţele scufundate se Lasă pereţi subţiri şi uniformi ca lăţfrne, oare 
vor fi liniile de separaţie ale diferitelor ·culori de smalţ şi care constituie desenul. 

Cu em3flurile preparate se vor putea executa de către elevi champleveuri (ci-: 
tj:ţi şanlăveuri) policrome, tnceptnd cu desene si~le geometrice şi ajungtnd la 
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Fig. 142. Pectoral (tentele 
diferite indică emailări~ ·de 

diferite culori). 

,,pectoral'' emailat în parcane (fig. 142), care pot fi 
executate pe plăci de alamă avînd grosimea de 
2--3 mm şi dimensiuni corespunzătoare. 

Trebuie să se reţină că săparea diferitelor cîmpuri 
se execută în funcţie de natu1·a şi culoarea einailului 
care se \'a depune şi anume cu cît emailul trebuie să 
fie mai opac_. cu c1tît scobiturile trebuie să fie mai 
adînci. 

La acest tip de emailare se \"a ţine seama că este 
bine ca emailL1l să fie depus în mai n1ulte straturi din 
cauza grosimii finale mari a lui. 

ln tot ct1zul ultimul strat de email va fi astfel 
depus încît după coace1·e şi vitrifiere să rămînă ·puţin 
bombat pentru a fi în final numai palisat, în care caz 
emailarea se numeşte emailare în ,,picătură de seu'', 
iar în această execuţie suprafaţa se poate i·ealiza con
ca\•ă sau convexă. 

Dacă suprafaţa trebuie realizată plan, se va lăsa 
un mic t.'Xces de email ca1·e după răcire se polizeazii 

pe.- o piatră fină. peni:r;u a rectifica suprafaţa, iar apoi se polizeazcţ pe- şaibe ~e pîslă 
cu ,,Tripoli'' şi apoi cu pastă din ce în ce mai fină pînă ·la· obţine1·ea lustrului aşa:
numit ,,oglindă'' 

Emailul transparent, colorat -sa·u nu, se aplLcă pe piese, în general, în două 
procedee. 

·Primul procedeu .este emailajul „ajour,·· care se va realiza în felul u1·mător : 
se traforează sau se străpunge prin găurire o -placă de metal care poate fi alamă, 
cupru etc-., pe care se realizează un desen decupat. Pe spatele plăcii care poate avea 
grosimea· de 0,5-1-2 mm se aşază o foiţă de mică sau de metal subţire iar în golurile 
sau parcanele formate se depune email-ul, care, în aces·t caz, poate fi mai grun
zuros decît la celelalte tipuri d·e emailare. 

După introducerea în cupto1·, coacere şi vit1·ifiere se 1-asă să se i·ăcească încet. 
După i·ăc~re, se îrţdepărtează mica foarte uşo1·, deoarece ea ntt aderă la email decît 
f(Jarte greu. 

Cînd s-a pus o fo_iţă de inetal în loc de mÎ'eă, această foiţă se îndepărtează cu 
un acid ca1·c o atacă foarte repede deoarece ·este foa1·te subţire ; în acest mod placa 
Sup01·t nu se deterio1·eriză. Se curăţă apoi şi se 
iustruieşte, dindu-se strălucire suprafeţelor. Lu
Înina cate se filtrează Prin transparenţa emai1u-
1ui dă o frumuseţe înCîntătoai'e piesei (fig. 143). 

Al doilea ptocedeu de· effiaila·r~ în · c'are se 
utilizează prop1·ietatea de ti·ansparenţă a uno1· 
emailtiri, -este a'cela numit„ ,,flinque" sau ,,"guil
lochis''. Se caracterizează prin depunerea pe o 
suprafaţă" uşor săpată sub nivelt1l S-uPerior al 
plăcii unde pe fundul suprafeţei săpate s-a tra
sat un desen .-mai .mult 'sau mai puţin geometric, -
de obic~i, obţinut prin gravare mecanică (fig. 144) . 

J;lq.sse taille este un mod derivat. din siste
mul, guillochis .. 

.tn -cazul cînd desenul. este O• g1·avură- de 
mină, artistică, sub forma unui uşor relief sat1 
basorelief, piesa es __ te denumită îr;t gener.al ,,.basse . 
taille'' (fig. 145). 

. ~~~~~~~~~ 
~~„~(J>,~+,~(J>,~~ 

·~~~~~~~~~~ ~ '#) . ~~~~~„~„~~~Q . ~~~~!~~$>.~ 
Fig,· 143. Model de emailaj (smăl

ţuire) ,,ajour''. 

Fig. ~~4. ~mailaj ,,Guillochis". Fig .. 145. Emailaj ,,Basse taille". 

· ln ambe·le cazu~i grosimea stootullli de email va.riază după mărimea Piesei şi 
amploarea transparenţei ce trebuie obţinută. Această grosime pentru care se va pre
găti adîncime-a denivelării, este de 0,2-1,5 mm. 

ln aceste cazuri pe suprafaţa piesei de metal pe care se depune stratul de email 
şi care trebuie bine cură-ţată în prealabil, se tamponează uşor Ctl o vată înmuiată 
într-:o su_bstanţă uşor alcalină ca de exemplu soluţie de sodă. Aceas:ta serveşte la o 
mai bună aderenţă a emailuluJ.. 



@apiiolul XV 

LUCRĂRI SIMPLE DE BIJUTERIE 

1. EXECUTAREA VERIGHETELOR 

a. Verighete cu secţiune semirotundă. Pentru realizar<>a unei veri
gh<>te cu secţiune semi.rotundă {fig. 146, a) se .pot folosi 1nai m.u)te me
tode ; alege!l"ea metodei depinde de stairea în care se află mateiialul brut. 

Dacă materialul este sub formă de lingou, se execută mai întîi un 
1nodel şi apoi, în forma realizată "'U acest model se toarnă mate•·ialul 
topit. ln acest fel se obţi11e ·Un inel brut cu dia1net,-ul interio.r mai mic 
şi eu cel exterior mai mare decît al inelului dorit. 

Dacă materialul este sub formă de sî„mă sau de bară este ne<,esai· 
mai înt.îi .să se aducă secţi,unea a·cestuia la fo1·m·a şi dîmensiL1nile core.s
pU.nzătoare sec'.ţiunii i11elului. în acest scop, ba1·a se îndreaptă, .5e încăl
zeşte şi apoi se aduce p•rin laminare la forma şi dimensiunile dorite. 

Avîndu-se în vedere că dimensiun;le verighetei se .-educ prin lucră-
1·ile ca1·e urmează, este necesa·1· ca cele obţinute prin lamina1·e să fie puţin 
n1ai mari decît cele finale ; diferenţa dintre acestea constituie adaosul 
de prelucrare. De exemplu, dacă grosimea verighetei este de 2 mn1, bara 
se laminează la o g11·osi1ne de 2.2 mm. 

După ter1ninarea larnină·rii, bara se înd,1'!laptă şi apoi se taie la lun
gin1ea necesară. Sub această for1nă, 1naterialul este gata pregătit pent„u 
confecţlonru·en ve!'ighetei. 

Lung'n1ea necesară L se deter1nină c·u ajutorul •relaţiei : 

L ~rr(d+g) [n1m], 
• in ca.re : 

d este di·ametr.ul verighetei, în m1n ; 
- g'rosim·ea verighetei, în 1nm. g 

\ 

o b 
Fig, 146. Verighete 

( 

După tăiere, bara se curăţă cu 
smirghel fin şi apoi se îndoaie pe un 
cilindru de lemn, avînd diametrul egal 
cu diametrul interior al verighetei. 
Capetele de îmbinare se pilesc astfel 
ca faţă în faţă să se potrivească per
fect. 

Apoi cele două capete se solida
.rizează prin lipire tare ; în tot timpul 
lipirii, capetele trebuie să fie ţinute la 
nivel şi în prelungire. Este necesar ca 
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aliajul de lipit să pătrundă Intre feţele . .capetelor, lăsînd Ia suprafaţă 
o urmă cit se poate de subţire. , , 

După răci!l"e, inelul se ajustează la lQC\IJ. tfpiturii, pînă cînd urma 
acestuia dispa·re complet. 

După aceea, verigheta se aşază pe •un calibru şi, pr.in lovire uşoară 
cu un ciocan de lemn, i se dă forma perfect .rotundă. 

In cele din urmă se e~ută cuTăţi•rea, şlefuirea, lust•ruirea şi, even
tual, polei.rea verighetei, prin metodele cunoscute. 

Dacă este •cazul, după şlefuire se n1archează prin aplicarea poanso
nului de 1na•·că şi se gravează în inte!l"io,· textul dorit. 

b. Verighete cu secţiune dreptunghiulară. Executarea verigl1etelor cu 
secţiune dreptunghiulară (fig. 146, b) necesită, ca primă operaţie, obţine
rea unei ba·re de metal avînd secţiune d.-eptunghiula•ră co•·espunzătoare ; 
acest lucru se poate realiza prin turnare sau prin la1ni11are. 

ln primul caz este avantajos ·ca bara să fie turnată sub formă ine
lară, astfel incit, după scoaterea din formă, să nu mai fie nevoie decît de 
ajustare şi curăţare. 

De cele m•ai multe ori însă, verighetele se obţin din plăci avînd giro
simea egală cu grosimea Ve!l"ighetei plus adao.5urile de p!l"e!ucraire ; dacă 
placa este prea groasă, ea se aduce la diinensiunea necesară, prin ·lami
na·re. 

Din placă sau din bandă se taie cu foa!l"fecele sau cu fe„ăstrăul de 
traforaj lungimea neceSaJră. 

Deoarece prin tăierea eu foarfecele secţi.unea tăieturii se defoc1nează, 
ea trebuie Teadusă la fO!l"ma dreptunghiula!l"ă ,prin a}usta<re cu pila, prin 
batere cu ciocanul sau printr-o nouă t<eceo"e prin laminor. 

D11pă tăie!l"e, bara se înfăşoară pe un calibru de dimensiunea veri
ghetei ~i apoi capete.J.e se îrnl>ină prin lipi.re. 

Deoore<ie se execută în ·acelaşi timp mai multe veri.ghete, bara prelu· 
erată la secţiunea ne·cesară nu se taie, ci se înfăşOO!I'ă, în farmă de ~lice, 
cu spi•rele una lingă alta, pe un calibru. N.umărul de spire este egal cu 
numărul de verighete ce se execută. 

Apoi, fi.ecare sp\ră completă se sepa-ră prin tăi.ere cu ferăstrăul de 
ll·aforaj. Tăiet1.1ra il'ealizată în acest fel este oblică, ceea ce n•u împiedică 
însă să se obţină verighete bine executate, intrucît, indiferent de formă, 
lipit1.1ra nu trebuie să se vadă . 

După desprinderea unei spire, aceasta se strînge şi se îndreaptă, pînă 
cînd capete]„ ajung faţă în faţă şi perfect în prelungi.Te. 

Urmează apoi operaţtile de lipire tare, ajustare, c1.1răţare şi finisare, 
care se execută ,pri11 metodele cunoscute. 

2. LARGIREA ŞI STRIM'I'AREA VERIGHETELOR 

Verighetele ,pot fi lărgite prin mai multe metode. Alege•rea metodei 
de lucru este legată de mărimea care trebuie obţinută. 

Diametrul verighetei d este proporţional cu lungJmea ei L, conform 
relaţiei : 

Deci, la o lungire 
măreşte cu 0,318 mm. 

L 
d=- [mm]. 

" 
a circumferinţei de un milimett'll, diamebrul se 

.' r . 

'" 



. ·Dacă . verigheta . trebuie mă
.ri tă în diametru cu un m.ilimetru, 

· înseamnă qă lungimea ei trebuie 
să crească -0u aproximat! v trei 
milimetri. ln astfel de -0azuri, ve
righeta se t?îe şi se înnădeşte cu 
material asemănător prin lipitură 
tare. Această metodă nu modifică 
secţiunea verighetei. 

Dacă este permisă modifica
rea secţiunii, atunci verigheta 

poate fi lărgită prin laminare.· In acest fel, ·baira verighetei se alungeşte, 
secţiunea se micşorează, iar diametvul ei creşte corespunzător. 

Fig. 147. Dispozitiv pentru 
lor. 

lărgirea inele· 

Dacă verigheta este de aur şi ;trebuie să se obţină o. creştere a dia
metrului de -0el mult 0,5 mm, se po'ate utihlm. o metodă simplă şi lrapidă. 
Se constată ma; întîi dacă materialul verighetei este moale ; în -OaZ con
trar, aoest lucru se obţine prin încălzire la 300-400°C (în cazul auTului 
şi ·argintului). Cind n1aterialul' este moale, verigheta se încălzeşte pînă la 
150'-200"C prin introducerea în ulei :Lierbinte sau la flacăTa unei lămpi 
de spirt şi apoi se introduce pe un calibru cu diametrul necesarr. Prin 
răcire, verigheta se lunge9te, deoarece este împiedicată de către calibru 
să se contracte. Apoi, verigheta se scoate de pe calibru printr-o bătaie 
uşoară cu un ciocan de lemn. 

Prin Tepetarrea operaţiei se poate obţine o măr.\re·a d\,ametrului veri
ghetei cu 0,5 mm. Intrucît în atelierele de bijuterie, mărimea ·Unei veri
ghete se exprimă în numere, care diferă între ele cu aproximativ 0,2 mm·, 
>ezultă că prin această metodă se pot obţine măriTi echivalente cu două 
n'umere. 

Există şi dil-;pomtive pentru lărgi.rea inelelor (fig. 147) cu care ope
ravia se poate executa irapid fă,ră încălziri •·epetate. 

Pentru sbrîmtarea verighetelor se utilizează, ca şi în· oazul lărgirii, 
metoda tăierii şi \i,ptrii tar,i (atunci cînd este necesarră ·b ireduceire im.por
tantă a diametrului) sau metoda strîmtării prin strîngere (cînd trebuie 
executată o reducere mai mică a diametrului). In acest scap se folosesc 
dispozitive sub forma unor prese cu fălci semicirculare, între care se 
st;rînge venigheta. 

Metoda strîmtării prin strîngere se poate aplica. în cazul verighetelor 
de aur sau de metale moi, cu condiţia ca, materialul să fie înmuiat în 
prealabil, prin încălzire. 

Mai 'ra'r se aplică metoda strîmtării verighetei prin inb>oducerea ei 
într-un tub conic la interior şi incălzirea înt•·egului ansam·blu. Deoarece 
metalul din oare este .confecţionat tubul arre un coeficient mic de dilataţie 
termică, în raport cu acela al metalulili verighetei, sau chiar aproape zero 
(cazul oţelului invar), ·atunci prin în·călzir.\ şi Tăciiri repetate se ·obţine 
strîmtarea v'erighetei. 

3. EXECUTAREA INELELOR FARA PIATRA 

In bijuterie există o multitudine de forme de inele. Chiao şi inelele 
fără •piatră sînt oa mămime şi ·formă foarte diferite: Metodele aplicate 
penbru obţineo-ea inelelor fără piJatră sînt legate de foirma acestora. Astfel, 
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un inel s~J?lU, turtit la p:irtea supetjoară (fig. 148)„ 
se '7"ecută in geneoal, · dintr-o. ·bară cu secţiunea 
sem1rotundă. 

T-urtirea (aplatisarea) se execută în felul uvmă- . 
tor : la mijlocul barei se trasează două linii egal de-. 
părtate de axa transversală·a barei : aceste linii limi
tează zona în care se execută aplati.;;a,rea, prih .pre
sare sau chiar prin batere •CU ciocanul pe nicovală: 

Fig. f48: Inel· simjjlu. 

;\Poi se îndoaie capetele barei în aşa fel, incît prin cu1·bare să se formeze 
inelul. 
. După lipirea capetelor se 'trece la ajustarea inelului, începîndu"se cu 
suprafeţele aplatisate, care trebuie să aibă felie plane şi paralele. Apoi se 
ajust~z~ laturile şi_ marginile aplaii~ării. In acest scop, pe suprafaţa 
aplatisata se tvaseaza, cu un ac de trasat, conturul formei finale· a acestei 
suprafeţe şi se ajustează prin pilire, pină se ·realizează ·acest contur. 

Cu cit fu·,as·area se execută mai exact (coµform desenului sau mode
I_ulu.i) şi C'll cit ajustaTea se execută cu mai muită grijă, ou· atît se obţine 
o pîesă mai f1rumoasă. · 

După ajustare,. inelul se finisează prin m.etodele cunoscute. 
Inelele cu o formă mai comp1i•cată se ei<ecută ·după un model sau 

după un desen, ·ca.re serveşte ca ghid în tot timpul luoruluf. · 
. Ine~ul :n~v. ~ placă. şi degajări l!'otunde (fig. 149, a) se .coµipune 

din doua parţi distincte, ş1 anume: .placa propriu-zisă şi toarta inelului. 
. - ~atemal~l din care se ex'ecută placa se îndreaptă; se înmoaie prin 
1ncalzi1re, se lipeşte cu şelac pe u.n suport de lemn sau de metal caa-e ·se 
prinde în mand,rina strungului. Discllirile etajate care alcătuie.5c fOorma 
~lăcii .se. o?ţin prin strunjire.· După sm·tinjiire, placa se dezlipeşte la cald' 
s1 se .curata. · . ' 

Toeirta inelului se execută din matem,al sub formă de bară sau de 
sir':'~ eu ·d.iametrul de 1-3 mm care, după o curăţarre şi o· înmuiere prea
lab1la, se introduce în laminor, .penbr·U ·a se obţine o bară -cu secţiunea· 
semi,rotundă. După laminare,. bara se curbează astfel incit interiorul 
cercului obţinut să aibă diametru! egal cu- al inelului care se execută. 
Apoi, toarta se taie la lungimea potrivită, . tar· capetele ei. ·se ajustează 
~tfel incit să se aşeze cit mai bine pe. s,patele plăcii, în loc.urile ·ma.reate 
dinainte (simetric f1aţă de centrul ,acesteia) .. 

· După curăţiarea locurilor viitoarelor lipitu,ri, toarta se fixează Clf'Ca
petele pe locuirile marcate pe spatele plăcii ; fixarea se face cu sirmă sau 

într-un dispozitiv care blochează· piesete· în 
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poziţia în care trebuie să fie lipite. 
Dacă inelul este de aur, pentru lipire 

se aplică pe îmbinări puţină soluţie de borax· 
şi cîte o bucăţică de aliaj de lipit ; apoi se 
încălzeşte încet· la o flacă,ră mică. 

Cînd apa din ooluţia de borax se eva-· 
pară, bo~axul se topeşte şi ·se întinde pe 
locurile ce trebuie lipite, ca nişte mici pete 
de ulei ; în acest moment, încălzirea se poate 
înteţi, pînă cînd ·aliajul de lipit se topeşte 
şi păb(unde intre capetele toartei şi 1 supra

Fig. 149. Inele masive cu placă. feţei: de pe placă pe oare acestea se · rea-
etajată. · · zema .. 



lncălziirea trebuie condusă în aşa fel incit aliajul de 1\pit să nu for
meze o ·bilă în afara lipiturilor, ci să pătrundă între suprafeţele ce \Jrebuie 
lipite. ln acest scop trebuie să se ţină seama că :ali'ajul de lipit are ten
dinţa să se pre1ingă pe piesa mai caldă, şi deci este necesa.r să se actiwze 
încălzirea piesei mai reci. 

Pentru a se obţine o încălzire mai uniformă, flacă[-a trebuie înd·rep
tată mai m1.1lt către piesa ca:re se incălzel;te mru g:reu, fie din cauză că 
a.re masa mai mare, fie că <iace o suprafaţă de .răcire mai mare sau mai 
activă. 

Du·pă lipi.re şi răcire, inelul se curăţă de smalţul lăsat de borax, ier 
d;n loC'llrile lipiturii se îndepărtează zgrunţmii ş.i ox.idul care au apă[-ut 
odată C1.l încălzirea. 

In cele din urmă, inelul se curăţă şi i se aplică opeiraţiile de şlefui:re, 
lustruire şi eventual poleire, după metodele cunoscute. 

La nevoie, pe faţa fronbală se aplică n1onograme sau g.ravuri de în
fromuseţare. 

Dacă placa inelului trebuie să fie d,·eptunghiulară (fig. 149, b), 
aceasta nu se poate obţine la strung, ci se ajustează prin pilire pînă la 
forma ·dorită. 

Inelele avînd aceeaşi formă se pot obţine şi din mai multe .plăci, fie
care avînd ~imea unei trepte. Pentru aceasta, se trasează separat pe o 
placă de ator de grosimea treptelor contuaurile din ce în ·ce mai mici ale 
suprafeţelor etajate ; acestea se taie la traforaj şi .apoi fiecare placă se 
ajustează exact la dimensiunile contururilor. După •ajustare, .plăcile se 
asamblează fie prin lipiTe tare, fie prin nituire. 

Lipin:ea plăcilor se poate executa împreună cu toarta, sau separat de 
aceasta. In acest din urmă caz, aliajul de lipit pentru toartă trebuie să 
aibă pun<>tul ·de topilre mai scăzut decit al aliaj1.llul folosit pentJru lipirea 
plăcilor. 

Dacă plăcile se asam;blează prin itltui.re, ele se curăţă bine, astfel 
in•cît să se aşeze cit mai perfect u1na peste alta. 

Cu o menghină de mină sau ,cu un cleşte se fixează toate plăcile în 
poziţia în oare trebuie solidariwte şi aipoi se trasează pe suprafaţa plăcii 
celei mai mici două sau patru puncte. 

C1.1 un punctator se punctează locurile trasate şi cu un burghiu de 
dimensiune conwnabilă se găuresc plăcile pe toată grosimea lor. Apoi se 
exeC1.1tă teşi.rea maacginilor găurilor ; această teşire constă în degajarea 
conică a extremităţilor găurilor, astfel .incit se irealizează pîlnii în oare se 
îngroapă capetele nitului. t\ceastă degajare se execută cu un burghiu cu 
diametrul mai maire decît ·al găurii. Se utilizează n.it cu cap înecat şi se 
exeoută dintr-o bară din acelaşi material ro cel al plăcilor şi cu diametrul 
egal cu diametrul găurilor. 

După tăierea la lungime a niturilor, acestea se introduc în găuri şi 
capetele lor se tu:ntesc ; în acest fel, degajarea în formă de pîlnie a fiecă
rei găuri se .umple complet ro materi,alul nitului. 

Dacă nitui1rea este bine exeoutată, ruu mai rămine nici un inteirstiţiu 
între capul înecat al nitului şi gaură, iar după ajustare şi şlefuiire, dacă 
nitul este din acelaşi material cu plăcile, locuirile de nituill:'e nu se mai 
cunosc. 

D1.lpă ce plăcile au fost asamblate prin nituire, se lipeşte toairta şi 
·apoi .inelul se ajustează şi se finisează prin metodele cunoscute. Toarta 
inelului se poate 'ataşa de blocul .plăcilor şi prin nituire. 
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Fig. 150. In12l cu placă etajată cu gol interior. 

In unele cazuri, în locul niturilor cu cap înecat (deci invizibile) se 
folosesc cele cu cap se1nirotund sau rotund. Pentru apli,ca.rea acestor ni
tu['i nu mai este necesară degaja,·ea la găuri, ci ca.~tele lor se aduc la 
forma definitivă, lovindu-le cu ciocanul, prin intermediul căpuitorului. 
Bineînţeles, forma căpuitorului trebuie să corespundă cu forma capului 
de nit dorită. 

. Pent.ru înfrumuseţarea ineluluâ şi nu pentru solidan·izarea pieselor 
componente se pot monta nituiri oarbe, care au numai a·olul ca prin.cape
tele lor să dea un anumit aspect plăcut inelului. 

Aceleaşi inele se pot exeruta şi cu gol în inteir:ior. Aspectul şi dimen
siunile ex;terioare ll:'ămîn aceleaşi ca la inelul masiv, dar <'.antLtatea de 
material şi deci greutatea inelului sint 1nai mici. Această soluţie este 
adoptată mai ales în ·cazul executării inelelor din .metale preţioase, pentr1.l 
a folosi material mai puţin. 

Pentru a se irealiza un astfel de inel, dintr-o placă de grosime cores
punzătoare, se decupează cu ferăstrăul de tn<tforat nişte coroane cirou
lare (în cazul inelului etajat în trepte de formă 1·otundă), sau rame drept
unghiulare (în "'arul inelului etajat în trepte de formă dreptunghiu'bacă) 
(fig. 150). Solida.rizarea acestora se face prin lipire ta.re ; in 'acest scop se 
aşază una peste alta coroanele circulaire sau romele, .iar dlupă fixarea lor 
provizorie în poziţia în caire trebuie solidariz.ate se execută lipirea între
gului bloc de inele sau de :rame, fie separat, fie în acelaşi timp cu toarta 
inelului. 

In această metodă de execuţie, ltpitu·rile se aplică în interioru!' ine
lului, deoarece interiorul blocului astfel alcătuit este accesibil. 

Inelele etajate cu .gol interior se pot const„ui şi din tablă subţilre 'de 
metal preţios. Pentru aceasta se utilizează două metode. Una din acest.ea 
este de a realiza plăcile etajate din nişte cutiuţe, avînd suprafaţa ;fundu
lui şi înălţimile corespunzătoare feliilor, care vor constitui blocul etajat 
al inelului. Aceste căpăcele se fixează în poziţia în care trebuie să rămînă, 
şi :apoi se solidarizează între ele prin 
lipire tare. 

O altă metodă este aceea de a trasa 
suprafaţa desfăşurată a blocului inelu
lui pe o bucată de tablă de grosimea 
dorită (fig. 151). 

După decupare se ·rabat laturile 
de-a lungul contururilor trasate, în aşa 
fel încit se obţin treptele care vor da 
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Dup~ eJ<ieoutairea indoiri1or, m~hiile se lipesc, ireali;<'indu-se în acest 
fel o cutie goală, care aire în exterior for111a Inelului rriasiv. 

In .general deci, inelele de o anumită fo,=ă se Pot executa a.plicin
du-se metode diferite. AlegeI·ea metodei depinde de can•titatea de mater1al 
sau de vollllllliUl manoperei care trebuie consumat la <realizarea inelului. 

Tirebu1e luat în consideraţie faptul că valoan:ea ·unei piese este deter
minată atit de cantitatea şi oalitatea materialului, cit şi de manope.ra folo
si tă la realizarea ei. 

In unele •cazl)["i. se. utilizează .calea de rpijlac, Intre economia de ma
terial şi economia de manoperă. 

' 

. 4 .. LARGIREA ŞI STRIMTAREA INELELOR 

Lărgil'ea sau stirlmtarea inelelor nu se [Joate :realiza prin ·metodele 
folosite la lărgirea sau sbrlmt~rea verighetelor, · .cleoarece · acesteia sint 
confecţiona·te din. bare de secţiune e·gală pe toată lungimea lor, în timp 
ce. inelele au în· general vairiaţii importante de secţiune. · 
· · · ·oJ)eiraţta se complică şi mai mtilt şi necesită o atenţie deosebită; 

atunci cînd inelele au Incrustaţii, ·emailuri, pietre, perle sau alte adaosuri 
similare, deoarece acestea trebuie să fie ferite de foc şi .flacără. 

Dacă toarta unui inel permite in.troducerea lui pe cilind:rul unui la
minor, atunci· lărgirea inelului se poate realiza prin la1ninll!re·a toartei. 

.„ · De cele mai multe ori însă, 1amiIUlll'ea nu este posibilă şi atunci se 
recurge la tăierea toartei şi innădi1rea ei cu o bucată de 1naterial asemă
nător, avînd ll!ceeaşi secţiune cu toarta. De obicei, tăietu.ra se execută în 
1regiunea mijloicie a toan·tei, şi anume în porţiunea qpusă inelului. Innă
dtrea se foloseşte in toate oazurile în caire lărgiire1a dori·tă nru se poate 
obţine p11in batere sau lamin1are. . . · . 

·De cite ori este posi·bil, lnainte de înnădio·ea inelului se înlătură 
toate adaosurile, ca : pietre, perle etc. O dată inelul astfel pregătit, lnriă
direa se face prin lipire tare :. ·după lipire, succesiunea operaţiilor este ce« 
cunoscută, şi anume : ajusta-re, ş1efuire, lustruire şi, eventual, poleire. 
Aceste luoră1ri trebuie executate ou atenţie deosebită, pentru a nu strica 
cuvetele, locaşUJrile de ţintuilre a pietrelor, .tijele. de. prlndere .'1 perlelor, 
suprafeţele ci~elate, gravate etc. Apoi se montează la loc adaosurile ln-
d<Wii-rta.te înainte ·de in1cepe,·e,a înnădirii. · · 

. Pen tiru stirimitllJrea unui inel se scurtează toa:rta şi· apoi se· lipesc 
capetele. · · · · · · · 

· Unem1i îndepărtarea provi:<orie a anexelor (care se pot deteriora Ia 
încălzire) este imposibilă sau este foarte dificilă. In asemenea cazuri, 
adaosurile nu se. demontează dair, în timp ce se efectuează lipiturile, mon
tura inelului se introduce în aipă, ferind-o în acest fel de efectele dăllnă
toare ale încălzirii excesive. In ·apă se intirod·uce nurriai porţiunea strict 
necesairă, lăsînd afairă cit mai mult din lt1nglme1a toartei ; această inăsuit-ă 
tirebuie luată deoareee dacă porţi·unea de lipit este prea aproape .de. su
]iirafaţa apei de irăcitre, toarta nu se poate încălzi suficient, şi deci lipirea 
nu se execută in bune cont!Jţii. · · 

· Alteori montura poate fi protejată aplicln,du-se pe toartă, d.e o parte 
şi de alta a locu1ui Lipirii, n·işte plăci sau bare de cupru ; acestea, datoirită 
conduclibi1ităţii lor termice ridicate, produc în locul -ataşării lot· o răcire 
fQ&'te acti'(ă, împiedi1;înd .căl~uira să se tiransm1tă. mai depan-te spre mon-
tum inelului. Sistemul se numeşte „cu şunt termic''. · 
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Fig. 152. Monograme . 

. 5. EXECUTAREA MONOGRAMELOR 

Monogiramele pot fi g.1'Llpate în două categorii principale, şi an·ume : 
monograme gr.avate şi monqgrame decupate. Modul de execuţie a mono
gramei depinde de categoria din care· face parte. 
. . Pentru 1realiza.rea unei monograme g•ravate (fig. 152, a şi b) se exe
cută mai întîi placa de bază : aceasta se taie şi se ajustează la dimensiu
nile dorite. G·rosimea plăcii variază între 0,2 şi 3 mm. 

Placa se poate executa -din metal preţi1os (auir, argint, platină) sau 
metal comun acoperit prin •awire, rairgintare, nichelaJre sau ·ero.mare. 

Monograma poate fi prinsă ,printr-un ochi lăsat în afară de margi
nea plăcii {fig. 152, a) sau pnintr-o simplă ga'l>ră executată într-o rri31rgine 
(fig. 152, b). ' ' 

Se Şlef1Uieşte fa~a plăcii şi se trasează desenul monog.ramei, apoi cu 
şticlielele se gravează şanţuri de-a lungul liniilor des~nu!ui. !--~ început, 
liniile grriavate trebuie şă fie imprimate foairte subţi"·e ş1 supeirf1C1al pentiru 
a se .putea corecta even-tuale greşeli. După executairea· grevurii, mono-
gr.ama se finisează· prin lustruirea plăcii. , . 

· Mbnogiramele deoupate {fig. 152, c şi d) se execută din plăci din metal 
de grosimea şi mărimea dorită, pe care se trasează contuiruriLe de decu
p„re, alegîndu-se desenul astfel incit după tăierea .prin traforaire :' mono~ 
g-râmei, literele, cifirele, înfloriturile etc. să se ţină intre ele pnn punţi 
µe legătură 1rezistente, pentru ca piesa să fie suficient de solidă. 
· · Pentru ·prinderi, cit şi pentru finisare, se u·tilizează metodele descrise 

111ai înainte. . 

6 .. EXECUTAREA INELELOR CU MONOGRAME IN RELIEF 

, Inel~le cu monograme în relief se. pot executa fie prii;i gravare, fie 
prin cizelare în relief a monog•·amei prin bateire sau ambutJSare. Dar cea 
mai simplă metodă de lruioru, şi deci cea mai des folosită, este ac«l0a în 
care monogirama se obţine sepa:rat prin tiraforare şi se aplică prdn lipire, 
pe placa inelului {fig. 153). Man.tura inelului este deci constituită din 
placă şi din monograma aplicată. Această metodă permite ca monograma 
să fie din mate„ial diferit cu al plăcii. 

Fazele irealizării unui "6tfel de inel sînt : executairea toartei, a plăcii 
de biiză, a monogramei şi asamblarea prin lipire «• tuturor acestor piese. 



Fig. 153. Inel cu 1nonogramă apli„ 
cată în relief. 

Monograma propriu-zisă se execută 
din argint, aur, platină etc., avlnd grosi
mea de 0,2-1 mm. După ce 1naterialul se 
.curăţă, se îndreaptă şi se şlefuieşte bine, 
se trasează desenul ales, cu un ac de tra
sat foarte ascuţit. 

Spre deosebire de monogra1nele obiş
nuite, cele care se aplică pe inele nu tre
buie să aibă punţi de legătură între litere, 
,deoarece acestea sînt fixate pe placa ine
lului, 

O dată trasată, monograma se decu
pează cu dalta, prin găurire, cu aj,utorul 

pilei, sau, de cele n1ai n1ulte ori, prin traforare. Dacă materialul este prea 
subti,re şi deci s-ar putea îndoi în timpu\ decupării, se lipeşte provizoriu 
(cu 'şelac sau alt lac) pe o bucată de carton tare, preşpan sau pertinax ; 
în acest fel se asigură rigidizarea în timpul tăierii şi desenul poate fi 
dec11pat cu 111ultă exactitate. · 

După decupare, literele se curăţă, se dezlipesc de pe suportul de tă
iere, se fixeaz'ă 'pe placa mon·turii şi se solidarizează ria·in lipire tare. 
Pentru fini•ao-e se execută o.peraţiile cunoscute, 

7. EXECUTAREA BRAŢARILO.R RIGIDE (FARA ARTICULAŢII) 

Brăţările se pot executa din 'tot felul de materiale, şi anume : mate
riale plasti,ce, fildeş, ebonită, lemn, diferite m'etale şi aliaje etc. 

. B'răţările •11igide au formă de benzi lamelao-e, cercuri. sau spirale cu 
una sau n1ai ,n1ulte spire : secţiunea lor poate avea forme diferite, iar la 
exte,rior pot fi simple sau cu desene cu incrustaţii sau cizelări etc. Pentru 
a se executa o brăţară de au.i·, avînd formă lamelairă deschisă (fig. 154) 
se alege mai întîi materialul (tablă ,de 0,5-2 mm grosime), apoi se tra
sează conturul 'desfăşurat al brăţării şi se ,decupează. Pl.aqa astfel obţinută 
se :ajustează, se rotunjesc colţu,rile şi se teşeS1C muchiile, apoi se execută 
desenele de pe faţa ex!Jerioaa-ă a b•răţă•rii. 

Cînd aceste operaţii sînt terminate, se îndoaie. brăţara pe un calibru 
potTivit în ,diametru şi se finisează. 

Brăţara spirală (fig. 155, a) aa-e secţiunea rotundă, de cele mai multe 
ori tubulaa-ă, şi deci materialul din care se confecţionează trebuie să aibă 
forma de ţeavă. Dacă lipseşte dimensiunea de ţeavă necesară, aceasta se 
poate executa de bijutierul însuşi. In acest 
scop se determină mai întîi lungimea beI\zii 
din care se va confecţiona tu,buL Pentru 
aceasta se înfăşoară pe un calibru de grosi
mea braţului o sfoară sau o sîrmă ; prin 
întinderea sforii se obţine lungimea desfă
şurată a brăţării. 

Lăţimea l a benzii din c.a1·e se execută 
ţeava se determină cu ajutovul relaţiei : 

l-"' Xd+2 e, 
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Fig. 154, Brăţară 
deschisă, 

lamelari 

o b 

Fig. 155. Brăţară tubulară spirală. 

în 1caire : 
d este diametr'lll interior al tubului, î11 ntm; 
e - ,grosimea mate1~ialului, în mm. 

--· 
c 

După ce ·banda a fost tăiată, se ajustează ·marginile ei, avîndu-se. g.rijă 
ca muchiile să fie puţin înclinate, pentru ca la îrribinwe să nu n·ămînă 
desfă.cute. Apoi, tabla se înfăşoai1·ă pe o tijă de ,diametl'U p0trivi.t, obţinîn
du-se un tub la care muchiile benzii din care a provenit se îmbină de-a 
lungul unei generatoa1'e. 

Dacă diamet1'lll 'exterior al tubului este 1nic (2-3 mm), po·ofilul său 
' final se poate obţine prin tragere printr-un calibru cu gaură ·rotundă ; la 

trecerea pri11 calib1u, tabla se îndoaie luînd forma de tub, iar marginile 
ajung să se îmbine perfect. , 

Pentru lipi1·ea munchiei ,de imbina,re a tubului obţinut se introduce în 
tub soluţie de borax (dacă nu este posibil, soluţia se <1Pl'că pe dinafară), 
iar aliajul de lipit se aplică în lungul much,iei fie sub forma unei iruviţe 
subţiri, fie sub forma une.i pulberi din gl'ăunţe de aliaj de lipit ameste
cate cu grăunţe de borax (în ·bijuterie, această pulbere se numeşte şlaglot), 

După executarea lipiturii şi după crăcirea tubului, se execută o primă 
ajustare şi curăţare exterioară. ca să dispairă complet urmele î~bin~r\i. 

Inainte de îndoi11·ea tevii este 11ecesa1· ca acea.~,ta .să ·se umple c:u n1s1p 
fin sau c'll p1um·b topit, 'pentru ca în tim,pul îndoirii să nu se turtească, 
în vederea umplerii, ţeava se astupă la unul din capete şi, în timp ce se 
toa1·nă nisipul, se ciocăneşte în exterior penta·u ca să nu ,rămînă gol~·i. 

Dacă umplerea se face cu plumb topit, tuTnarea trebuie 'să se efecJ 
tueze încet şi cu •multă grijă, pentr·u ca să nu apa.-ă goluri sau s,ufluri în 
lungul coloanei de plu1nb; înt1·eruperile acesteia fac ca ţeava să se tur
tească în timpul îndoirii conlpromiţînd ,astfel luorarea. 

După umplerea tubului se exeoută îndofil'ea J.ui, pe un calibru de 
diametru corespunzător; îndoiî'ea trebuie să se facă UI1iform, dindu-se 
spiralei pasul necesar şi avîndu-se în vedere (dacă este posibil), ca m\\chia 
lipită să fie către interiorul spiralei. ' . 

După îndoire se scot dopurile de la capete şi, prin batere şi rotirea 
spiralei, nisipul este eiopulzat complet. D»eă ţeava a fost umplută c.u 
plumb, aceasta se goleşte prin încălzi•re ; în timpul încălzirii~ spirala tir;e~ 
buie .rotită, ,pentru ca tot plumbul să se poată s="'!le pe la clapete.„ . ,, 

Apoi se execută fasonarea capetelor; cînd acestea sînt irotunJ1te,,ca
petele ţevii se decupează în formă de stea pe o lungime conven'!bilâ iar 
a.ripile rămase la brăţară se curbează uşor pînă cînd marginile· lor· se 
alătură. „. · 

Dacă trebuie executat un capăt în formă de coadă de şarpe aces~ 
se decupează pe o lungime potrivită (fig. 155, b) şi apoi, prin alătU<rarea 
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şuviţelor 'rămase, se obţine foom,a dorită (fig. 155, c). Pentvu terminarea 
capătului se ,aplică îmbinărilor o lipi're tare, folosindu-se un aliaj de lipit 
ceva mai fuzibil ,decît cel utilizat la confecţiona.-ea ţevii. . ·. . 

l
. . Capul şarpelui se execută separat şi se ataşează la brăţa.-ă, tot· ~in 
ipwe. 

8. EXECUTAREA MEDALIONULUI BOMBAT 

Un medalion, oricît de simplu, trebuie exeoutat ,după un desen de 
executie. 

• 
Medalionul bombat traforat (fig. 156) poate fi realizat în două feluri, 

Dacă medalionul este foarte puţin bombat, trafora,rea se poi]te executa 
înainte de a se efectua operaţia de bombaTe, deoarece în caz contrar mo
delul traforat se poate deforma odată cu bom,barea. 

· După ,alegerea materialului, care poate avea grosimea de 0,25-2 mm, 
acesta se îndreaptă şi se curăţă. · ' 

. Dacă forma medalionului permite ca decuparea să se execute înainte 
de bombaTe, se trasează ,desenul şi prin tDafo1rare se decupează contUll'U~ 
rile interioa.1-e 1ale :acestu·ia. T.1·aforaire.a trebuie să se execute Cu m·aire 
exactitate, astfel incit (tăietu,ra) să lase semnul conturului 'neatins fără 
îri:să ca· după trafara1·e să m·ai, fie i1ecesa,ră o 1ajus·t.a1re. -'-

După tr,aforarea întreg,ului desen interior, se decupează contllrul ex
terior; La deseruarea conturului exterior, precum şi la decllparea lui, 
trebwe să se lase ochiul necesar prinderii medalionului, dacă această 
prindere se va f,ace cu lanţ. 

'Draforao-ea se poate executa fie cu muchiile peJ·pen1dioulare pe su~a
f,aţa plăcii, fie cu ele înclinate. D1u,pă traforaTea întregului desen se în-
d,reaptă cu pila g,reşelile sau inegalităţile de tăiere ale pînzei. . . 

Pent•·u bombare, medalionul se a.şază cu faţa în jos pe o ,bucată de 
lemn, prevăzută cu o soobitură avînd forma finală a acestuia. Cu un 
ciocan de lemn sau de materi,al plastic avînd un capăt ,rotunjit, se bate 
uşor rpe toată suprafaţa medalionului, pînă cînd acesta capătă forma sco
biturii din lemn. In zonele traforate . nu se apli•că lovituri puternice 
pentru a nu strivi sau •·upe punţile de legătw-ă. In tot timpul luor,ulul 

t1·ebuie .controlat mersul operaţiei prin cercetarea fe-
ţei medalionului. · 

Cînd medalionul este gata bombat, se execută ul
tima ajustare şi se trece la finisarea lui. Uneori, în loc 
de poleire se aplică operaţia de îmbătrinire. Aceasta 

?, es:e de fapt o oxidaTe care se dă piesei pentru a-i im-
l\ l\ prima un aspect de vechime ; se spune că obiectului. 
. 'I i se aplică o patină. Această oxi,dare artificială se ·poate 

executa pe toată .suprafaţa piesei sa·U numai parţial. 
Dacă în cele din urmă părţile proeminente ale meda
lionului se curăţă de oxid prin şlefuire, . aspectul de 
vechime al piesei se. accentuează. 

Med.alionul oval se poartă de obicei cu axa maTe 
pe vocticală. Din această cauză, ochiul ·de prindere este 
lăsat la una din extremităţile axei mari. Mărimea 

Fi~. 156. Medalion · ochiului de prindere trebuie să respecte o an:umi1ă pro-
bombat traforat. porţie faţă de mărimea medalionului. 
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Dacă prinderea meda1ionJUlui nu se fu~ -prtn lanţ, ochiul nu · mai 
este nec<!Sar ; în schimb, mecialionului i se aplică prin lipilre unul din 
sistemele de prindere obişnuite, şi anume : cu ac, -cu '0C de sigUll'anţă, cu 
ştifturi. sau pio!oru.şe etc. 
· · Cînd se execută un medalion oval, traf0<1.•at foarte bombat, desenul 
' . 

trebuie traforat după 'bombarea plăcii. In acest caz, după ce placa ·rne<1a-
lionufui a fost bombată corespunzător, se decupează contiwul exterior şi 
ap.oi se şlefuieşte, pentru ca să poată primi vizibil trasajul- desenului. 
Desenul, re·dt1s la mărimea medalionului, se transpune cu exactitate ,pe 
faţa bombată 'a plăcii medalionului. De cele mai m,ulte ori, pe faţa meda· 
!ionului se lill"Şte însăşi foiţa CJ.1 ·desenul 'Care trebuie reprodus. ·După 
terminarea traforării, hîrtia rămasă pe suprafaţa medalionului se dez• 
lipeşte cil apă sau cu solventul lacului folosit pentru lipire. 

Apoi, s11p~nfaţa medalionului se curăţă, se ajustează în· locurile în 
care s-au făcut greşeli la decupare şi se teşesc puţin m,uchiile tăieturilor, 
astfel incit su.prafaţa piesei să n•u zgirie şi să nu prezinte asperităţi. 

-urme-ază finisa-1·ea meda1ion·t1lui, prin şlefuite, lustruire şi poleire, 
aplicînd metodele cunoscute. 

9. EXECUTAREA MEDALIONULUI ROTUND 

Medalionul o'o\und, traforat, plat sau bombat se execută în acelaşi fel 
ca şi medalionul oval traforat. ' 

Pentru realiiaTea medalionului r<>tund cizelat (fig. 157 a, b), se folo
seşte tablă mult mai subţire <lecit pentru medalioanele traforate : grosi
mea maximă a ,acestor medalioane este de un milimetru. Peste' această 
grosime, cizelarea sau ambutisarea nu mai sînt posibile deoa;ece mate
rialul fiind prea gros, desenul nu mai poate avea marginile nete. După 
alegerea materialului, acesta se încălzeşte pentru a-l înmuia. 

Fără a tăia conturul exterior al medalionului, pe f,aţa medalionului, 
se t:rasează desenul dm'it; uneori, se aplică pe spatele medalionJUlui. 

'Placa a.stfel trasată se aşază pe o bucată de smo·ală sau pe o placă 
groasă de plumb şi, cu 'aj.uto,rul eizeleţilor de forme potrivite se loveşte 
marginea contururilor şi spaţiul dintre figuri (dacă prelucrarea se face 
pe faţă) sau însăşi suprafaţa desenului (dacă prelucrarea se aplică ·pe 

> 
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Fig. 157. Medalioane i·otunde cizelate. 



spatele plăcii). CizeLairea se consideră ten11inată atunci clnd relieful capătă 
,;uficientă adincime. · 

Desenul in: relief trebuie ~lizat progresiv şi pe toată suprafaţa lui, 
deoarece dacă se prelucrează complet de la început una din porţiunile 
desenului, marginile tablei pot face îndoituri sau franjuri ca.re· sînt foMte 
greu de jn,dreptat. Pentru acela.şi motiv, medalionul nu se decupează de 
la început la dim·ensiunea lui finală, ci se lasă o margine suficientă pen
tru ca materialul să nu se „tragă" în timpul prelucrării şi mai ales atunci 
cînd se ~·izelează linii şi suprafeţe de desen în apropierea ronturului 
exterior al medalionului. . , 

După cize~ co~letă, placa se desprinde de pe mat&rialul suport 
şi apoi se taie conturul exterior al medalionului. 

In unele cazuri, pentru întărirea marginilor, medalionul se execută 
eu l!'an1ă, obţinută fie ptin in,doi,t'ea Jn<Wginii în !>pre spatele medalionului, 
fie pr,:11 lipi,rea unei coroane circula,re (fig. 158). 

Apoi se finisează prin şlefuit·e şi 1ustruire sau i se dă o patină. 
lncadl!'area medalioanelor cireulare se poate face printr-o borollll'ă 

simplă sa·u una complexă, aceasta depinzînd de g·ustul bijutierului şi de 
valoarea artistică pe coce doreşte s-o dea piesei. 

In figurile 159 şi 160 sînt date două modele de c.adru pentru meda
lion bombat sa~• plat. Modelul se copiază şi se t1ranspune pe tablă de 
argint sau de aur de 0,2 sau 0,3 mm ·grosime şi apoi se execută prin 
cizelal!'e. 

Cizelaraa se l!'ealizează pe o placă de plumb, deoarece desenul pre
zintă detalii multe şi fine. Evident. bijutierul va putea alege numai o 
parte din aceste detalii, de exemplu, pe cele strict esenţ!ale cum sînt la 
~runze nervurile principale ale. frunzelor, i61!' la cocoana de floci contu
rurile petalelor. 

După executru·ea în întregime a cizelă!rii, placa se desface de pe pleca 
pe care a fost prelucrată, se b<>mbează sa·u se dă contur intel!'iorului, iar 
exteriorul se decupează la traforaj sau la foarfece, avîndu-se g1ijă să se 
lase o margine ·de îndoire sau pentru aplicarea pe o placă de rezistenţă 
mai groasă (de exemplu, un milimetru). Apoi se finisează prin patinare. 

In porţiunea centrală a medalionului se .poate aplica prin cizelare 
di,rectă sau p~in atru;a,1'e a unei plăci de dimensiune corespunzătoare pe 
c;!il'e se ciz,elează unele din modelele din fig.urile 161, 162, 163 şi 164. 
Aceste modele, ca şi modelele de încadl!'are pot fi executate integll'al sau 
parţial. 

Fig. 158. Model de intărire a me
dalioanelor prin ramă. 

Fig, 159. Mo
del de cadru la 
un medalion 
bombat oval. 
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Fig. 160. Model de ca
dru la un medalion plat 

pătrat. 

Fig, 161. Model de cizelură 
pentru medalioane. 

Fig. 162. Model de cizelurii' 
pentru: montare prin ata

şare, 

. 
Fig. 163. Model de cizelură care se poate· 

prelucra parţial prin traforare. 
Fig. 164. Model de cizelură care se poate 

completa prin traforare. . 
'• •·' 

Modelele din figurile 163 şi 164 pot fi realizate ~ Şi pri~' decu7 
p;we traforată. In acest caz, între eleme,Jiltele centrale şi restul des~nului 
~ wr lăsa punţi de rezistenţă astfel încît să se iasigure. solidarlziµ:ea 
ansamblului desenului. · 

IO. EXECUTAREA CERCEILOR BOMBAŢI 

Formele cerceilor sînt foarte diferite. Astfel există cercei bombaţi . . ' . •' . - . . --; 

cu calotă interioară sau exterioară, cercei în formă de petală de fio&-e, 
în formă de f!l'unză, cei:cei ou sau f~ă perle sau pietre preţioase etc„ " 

Din punctul de vedere al, modului de. prindere la lobul' urechii; cer7 
ceii pot fi : pentru prinde.-e directă (cereeii Clj, filet Şi p!uiiţă sau cerceii 
cu clapă) şi penu·u atîrnat (ce<"Ceii cu touţă). 
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Fig. 165. Cercei bombaţi cu,, 
tije filetati. 

Cerceii se ,exeoută din · metale preţioase 
(argint, .au,r, platină etc.) sau din metale co
mune. Cînd cerceii sînt executaţii. din metale 
cornune care imită metalele preţioase, attinci 
fac parte din clasa articolelor de gablonţ. 

Dealtfel, toate imitaţiile de bijuterie alcă
tuiesc această clasă, denumite astfel, ,după nu
mele orăşelului Gablonz din Germania, ·unde 
au început să se lucreze pentru prima dală din 

materiale com•une, articole de podoabă care imit11u bijuteTiile din metale 
preţioase, fără a avea cost ridicat. 

Cerceii •bombaţi cu prindere prin tije filetate şi pi,uliţe (fig. 165) se 
execută din tablă de 0,15-1 mrn grosime. 

Tabla se înd.reaptă, se curăţă şi i se aplică o 1)rimă şlefuire. pe una 
din feţe, pentru ca desenul,care urmează să se ·trase_ze să poată fi vizibil. 

Pe tabla înmuiată în prealabil se trasează contu;'Ul a două piese care 
se decupează, obţinîndu-se astfel două pastile. Aceste pastile se aşază pe 
rînd pe ancă cu o scobitură semisfe1·ică de măT,'.mea pe care trebuie s-o 
aibă cerceii şi, ·?rin presat·e şi batere cu ajtitorul •unui poanson cu cap 
semirotund, ele iau forma ·curbă do•ri tă. 

- .. - ' 

Oupă ce s-a realizat bom,barea, se exeeută tijele filetate, pentru prin
derea cerceilor. ln acest ·sco,p; cu o filieră corespunzătoare se filetează 
pe o sîrmă de ,aproximativ 0,75 mm diametru o lungime echivalentă cu 
de două ori lungimea unei ;tije. După filetare se taie dotiă bucăţi egale, 
care urmează să se lipe,ască la cele două ,pastile bombate. Pentru lipi['e 
se fixează provizoriu tija filetată în poziţie definitivă, iar de jur împre
lurul punctului de contact cu suprafaţa pastilei se aplică soluţie de oorax 
şi aliajul de lipit : încălzirea se face la flacăra ,unui a•rzăto,r. 

. Uneori, tijele se filetează după lipire. Această metodă are avantajul 
că filetul nu se deg•radează în timpul încălzirii. Dacă tijele au fost file
tate î11ainte de lipire, ele pot fi apărate de efectele nedorite ale în.călzi,rii 
prin acoperirea lor cu o pastă obţinută din amestecarea unui liant, cu o 
pulbere de material refractar. 

· ln oci<;e caz, după terminarea lipirii, tija se curăţă şi eventual se 
trece din nou filier,a pe tijă. Pentru curăţire, piesele se introduc într-o 
baie de decapare, după care, pr,in şlefuire şi lttslruire, se completează 
finisajul. 

Pentru terminarea lucrării este necesar să se execute şi piuliţele. 
Acestea treibuie să aibă acelaşi· filet ca şi tijele cerceilor ; deci tarozii ct\ 
care se filetează găurile piuliţelor vor fi core<>punzători diametrului şi 
pasului filierei cu caire s-au executat tijele. 

Forma exteriooră a pi,uliţelor poale fi diferită, şi anume: fluture, 
rozetă etc. Grosimea materialului din care se decupează ,piuliţele trebuie 
să fie mai mare sau cel puţin egală cu diametrul tijelor. Dacă materialul 
ales ar fi mai subţire, piuliţa nu ar avea un nurnă•r suficient de pasuri şi 
prinderea nu ar mai fi asigu1·ată. 

Uneori, pentru a se obţine o adîncime de filetare inai mare decît 
grosimea tablei, gau·ra ce se filetează nu se execută eu ,bU!r'ghiul, ci prin 
perforare cu un poanson conic la vîrf ; astfel, materialul se ambutisează, 
niăr,indu-se grosimea de fileta•·e. 
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L'l. EXECUTAREA MA>RŢIŞOARELOR 

Utilizînd aproape toate felurile de 
materiale de la lemn, sidef, scoici, ebo
nită material plastic, os etc. şi pînă la 
metale şi pietre preţioase, varietatea 
mărţişoarelor este atît de n1are, încit 
nu,se poate indica o metodă unică pen
trtr confectionarea lor. 

' . ,, 

ln cele ce urniează se dau indicatii 
privind confecţionarea n1ărţişoarelor, 
a căror prelucrare este în legătur{! c11 
meseria de bijutier. 

Fig. 16G. Mărţişor. 

Dacă trebuie să se exectite un mărţişor de aur, reprezentî11d un ghio
cel a căl'Ui codiţă îndoită Teazemă c f,runză (fig. 166, a} se alege o tablă 
de aur cu grosimea de 0,2-0,3 mm. Dacă nu există material corespunză
tor, se laminează dintr-o tablă rnai groasă sau chiar dintl'-o sîrmă o fîşie 
avînd g•rosimea necesară şi lăţimea de 5-6 mrn, .pe care se desenează 
conturul f•runzei şi al petalelor ; apoi, acestea se decupea,ză şi se ajustează. 
Cu o daltă mică se gravează pe frunză urmele nervurilor. · . 

Separat de acestea, din sî1'mă eu diametrul de 0,6 n11n se execută 
tija florii, precum şi pistilul (fig. 166, b), care este o mică tijă, ttirtită la 
unul din capete. 

Tot din si,rmă, dar m,a; subţi1·e (O,:l-0,4 n11n diainetru) se execută 
două inele inici, din care u11ul va constitui ochiul lipit pe piesa terminată, 
iar al doilea. (int•rodus în prirnul) dă posibilitatea !•recerii normale în 
planul n1ăTţişorului, a şnurului cu ca,re se prinde acesta. · 

După oonfecţion,area tuturor piesel<>r, ele se cu•răţă şi apoi se fixează 
prov,izoriu, în vederea lipirii. ln acest scop, •cu ajutc>rul unor picătu.-i de 
ceară se fixează una de alta părţile compone11te ale n1ăr\işorului. După 
prima fixare p1·ovizo1·ie, mă1-ţişo1·ul · se aşazil înt1·-o <-·ap;,;·ulă în .care s-a 
preparat ipsos suficient de consistent, penţ1'U ca, apăsind uşor mărţişorul; 
piesele să se înglobeze pa1'ţial în masa moale de ipsos ; .prin întărirea 
\pso;sului, piesele sint r:ienţinute în aceeaşi poziţie în tin1pul lipirii. Dato
rită picătu,rilor de ceară, ipsosul nu poate pătrunde în loc'lt•rile în caire 
trebtrie executată lipirea. Deci, după întărirea ipsos11lui este de aJuns să 
se încălzească puţin piesa, pentru ca ceara· să se topească Jăsînd libere 
locttrile unde trebuie efectuate lipiturile. 

· In continuare se execută Jipiiile, iar după. răci,re se îndepărtează 
ipsosuli apoi piesa se curăţă şi se fi11ise>aZă l)J'ln metodele cu110.~c:U:te. 

12. EXECUTAREA ACELOR DE C'Ri\VAT1\ 

Acttl de cra,•ată este alcătuit de obicei dinlr-un ac de siguranţă, 
mascat de o montură în formă de placă (fig. IG7). 

Placa frontală •a acului (sau n1on\11ra) a,re formă d·reptunghiulară sau 
este alungită cu capetele .-otunjite. 

Desenul aplicat pe montură şi modul de execuţie al acestuia trebuie 
să asigu·re mas·c,area acului de prindere. Din această cauză montu1·ile 
act;!lOtr de.. pr~vată se ex~u,tă ·de obicei pr·ln cizelare, prin ambutisare s~u 
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Fig. 167~ Ac de crava,tă. 

prin gr<l\Oarea pe placa frontală ",Şi, mai 
1ra.r, p1·in ti·aforarea unui desen în aceas·tă 
placă. Cînd montura acului de cravată 
este traforată, ea se aplică pe o placă su
port care va masca ,acul propriu-zis. ln 

acest c&z se iau toate n1ăsurile pentru ca marginile decupate ale dese~ 
nului sfi nu agaţe. 

Dacă se execută un ,ac cu montură realizată pri11 cizelru·e, după ale
gerea mate1ialului, acesta se cu,răţă şi se laminează pînă cînd ga-osimea 
ajunge s11,b un mili1net:ru. · · 

Apoi, mater,ialul se şlefuieşte uşor şi se t,rasează desenul. După tra
sare se aşază pe o bucată de smoală sau plumb sau pe oricare alt suport 
care pe,rmite prelucra,-ea ,prin cizelare. Placa poate fi încad11ată cu un 
chenar ~ezultat tot prin cizelare sau cu o ,·amă care se poate ,asambla 
prin lipi,re, odată cu fixarea acului de prindere. 

Uneori, acul de cravată este numai un obiect de podoabă ; un astfel 
de ac poate fi constituit dintr-o sirmă de aur roşu sau gri, sau dintr-un 
material tare şi elastic. al cărui v1rf se a>eute în formă de ac la un, capiit, 
iar la celălalt capăt {rarre este in·doit) se montează o perlă, oa1·e se fixează 
cu o picătură d~ p\at,ră acră, topită. 

13. EXECUTARE,,\ BU1'0NILOR DE MANŞETA, 
CU FA'f'ETE 

Pentru obţinerea unor butoni de manşetă se execută mai întîi două 
plăci, fiecare avînd cite o meche sudată în mijl0<·. Butonii {fig. 168) se 
îmbină 'print,r-un lănţişor scllift sau prin carabină. 

Dacă buton.ii tTebu'ie să aibă faţete dreptunghiulare de sidef, se pro
cedează în felul următo1' : p1in lu,rnare sau prin scobire înbr-o tablă cu 
grosimea de 2 m.m se obţine o placă dreptunghiulară avînd pe una din 
feţe o scobitură cu adîncimea de ci1·ca 1 mm, măeginită de un chenar cu 
lăţi1nea de 1-2 mm. 

Dacă placa se toar11ă, după 'răcire, se ext;·age din fo1'niă, se curăţă 
~i se ajustează ; apoi se aplică, prin lipire, ochiul de ,prindere._ 

Dacă placa de bază nu se toa,rnă, scobitura se ,poate realiza fie prin 
lipirea unui chenar care se decupează în prealabil ,prin traforare, fie prin 
îndoire din sîr1nă cu secţiune pătrată, fie pri11 frezarea (cu o freză-deget) 
a întregii scobituri. In lipsa unei freze corespunzătoare, săparea se poate 
realiza cu dălţi potrivite. 

Placu de bază a butonilor se poate obţine şi prin arnbutisarea ,u11ei 
table. 

După ce plăcile sint gata pregătite, se confecţionează faţetele de sidef, 
din bucăţi plate de scoică. Acestea se ajus
tează, astfel incit. să int1·e cit mai exal--t ln 
golul plăcilor suport. Faţetele de sidef se 
fixează în plăcile sttport cu şelac, cu o pică
tură de piatră acră topitii sau cu un lac 
.adeziv co1·espunzăto1·. 
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Fig, 168. Butoni de ·manşe.tă. 

Butonilor li se pot adăuga o serie d~ anexe de intrumuseţare, ·ca de 
"xemplu, un, mic pătrăţel sau a'Omb de. aur, fixat printr-un ştift c')re se 
blochează intJr-o gaură executată în centl'ul plăcii suport. , 

14. LUCRARI SIMPLE PENTRU EXECUT.A.RE,.\ 
• 

DIFERITELOR MARŢIŞOARE 

Pe cit ,de diferite sînt n1odelele de mărţişoa,re, 'Pe atit de dif~ite sînt 
ş1. metodele de confecţionaJre a lor. 

Astfel, mărţişoarele se pot 'realiza prin turnare, decupare şi ajustare, 
presa,re, cizelare, traforare sau folosindu-se mai n1ulte felu1·î de prelu
crări. 

Cînd se foloseşte turnarea, trebuie mai întîi să se confecţioneze un 
model; acesta trebuie exect1tat cu multă grijă, ,deoarece de el depinde 
in bună 1năsu,ră ,aspectul pie,ei care 're~ultă. După executa>rea modelului 
s.e i~ealizează fo1·mele, turnaz·ea executindu-se separat pent.r·u fiecaore bu
·cată sau în grupe de mai multe bucăţi în aceeaşi cutie de turna,re. 

Piesele odată .-ăcite sînt scoase din forme, sînt cu.răţate pentru a se 
11egaja bavurile, iar supvafeţele lor sin t finisate prin sablare, lustru\,re 
electrolitică, acoperire electrochimică, acoperire prin pulverizare etc. 

Mărţişoarele ,pot fi obţinute şi p.·in operaţii de decupare şi ajustaJj. 
Acestea se execută ctl pile, dălţi, poansane sau polizoa,re. Rezultatele 
obţinute depind în ma1·e măsu,ră de grija şi de îndemînarea cu caire se 
lucrează. 

Sculele folosite trebuie să fie corespunzătoare, deoa,rece de exemplu, 
un bw-ghiu neascuţit se încălzeşte la găuri,re, 1re~ultă o gaură deplasată 
şi poate compromite o întreagă lu0rare; ,de asem,enea, tăierea sau decu
parea unui material cu o daltă insuficient ascuţită răpeşte m11lt timp, iar 
lucrarea \'a fi de calitate necorespunzăto„re, 

Printre lu0rările simple folosite la ,confecţionarea ,unor mă,rţişoare, 

se numără şi presarea ; ,aceasta se poate executa la cald sau la rece. 
Deoarece în lucrările de bijuterie se utilizează în gcne,ral materiale şi 

metale 1noi şi foarte ,rar oţeluri du,re, presarea la cald este 'rezervată 

aproape excltisi\r 1nnte·1·ialelo1· plastic·e. 

Celelalte materiale, şi deci şi metalele, se pot prelucra prin presare 
la rece. Deoarece la mărţişoare piesele sînt mici, eforturile de presare 
neces;:l1·e sînt de asen1enea n1ic_·i. 

Presarea este foarte mult utilizată, în special la luorări în serie pe 
materiale comune, deoarece cu ajutorul matriţelor combinate se pot 
obţine la o singură cursă de presare mai multe operaţii (spre exe1nplu, 
o serie de îndoiri şi tina sau mai multe decupări). 

Dezavantajul presării este că ma!Jriţele sînt .în general scumpe şi cer 
un timp de execuţie îndelungat. 
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. !n .timpul ltlcrµ\uî .1"1 presă este neces'!r că malriţ(l şi poansoanele să 
fie mne fixate, să riu aibă jcx:µ~i, matei:iale1e "ă fie uniforme, să se ires
pE!tte î.ntotţleauna liitln1ea precisă a benzii de 1naterial car!' se irtfi::od'\tce 
in matriţii; tablele s.ă 11u se ,quprapltn~ etc, 

{) ,;:;ltă metodă fotosită la exeeµtarea n1ărţi~Qa•relor este eize!atea. 
Uneirri, citirl. rrun1ăr\l\ ·d!l pîe'e ne~,Q>;are este. mare, cizelaren este 

i11locuită prin pt'e'iar11. · lr!Jpoqfbllitatea de a da piesei pliJ.t presa:re deta
liile fine ce >'€ p<.>t obţ1 11e prin c!zelaTe (aceasta di11 ·cauză că mat·riţele cu 
foarte niulte detalii sint foarte gr{,.u (ie ex.cculat şi sînt foarte s.curnpe) 
face ca iuârţişo.a1'ele prebflle să poată fi foarte µşor deosebite de cele 
obţinute prin cizela·re. · 

1.Vlă.rţişoarele se ,pot realiza şi prin t.raiorare, sau aplicînd c, coml>î

naţie de prelucrărî. 

teapctt~la.l · x·v1 
. - ' . . .. . . ' '' _-

ELEMENTE DE. BIJUTERIE 
. $1 BIJUTERlI COMBJNATE' 

1, GENE)'tALlTi\.TI · 

ln genera,!, bijuteriile se cdrnl>\ln (firi ; elemente de bază şi dtn ell'-i 
. niente specifi<::e. · · , 

. · Ptipă. O\lll1. „personalitatea" bijuteriei l':st.e dată· de elementele sj:>eci~ 
f1ce, funcţionalitatea bijutetiei este .a:siguirat~ de .eleml'!ntele d.e hază.. . 

· · Aceste elemente ·de bază .sînI, în general, prei;u.ri, toarte, .inele şi 
inele de prindere, Cl\sete etc. . . •• . ·. . ·. 

. Eletnentele specifice. slnt în general unicate. i.~r cel~ de bază. poţ .Ji 
piese. de mită saµ mare şei•ic. · 

. 2 .. EXECUT:\REA PREZUREI . ' . - - . ,. 

· Prezur<1·!'!ste i.rl.cl'!izătoarea cer<;elµluL !n<:biderea se .poate re.<.lli.za .tie 
prin arcuirea i;nei porţiuni din cercel (prin. elasticitaţea şti'mei dirt c~ 
este executat), f.ie 'Printt·-o clapetă în formă de jgheab, 'cat'El este menţi~ 
IJ.ută lncnis.ă printr.;Qn airc. ·• .·.· . · . . . . . · · 

P,rez1.11ra dl!! .primul tip (flg. 169) {'sle .din sirniă 1 avit;d l\lngimea de 
15 rnrrt ~i diametrul de 0,5 mm. Pttpă ce ,<;îi·ma ·se' curbează, ,cele două 
clapete ·Ale acest<!ia se ti•ttesc prln lc>'iiTe cu. cio<;âµlll pe 'pl:lfţiuni d·e 
Z..:+3 mm lµngime. · ' · · · ·. · · · · ·· · · · 

La unul din capete, in mijloc,tl puyţfµnii t.uJ·tile · (câ1'e prin ·· 11~t;iie 
â <oă,p~t<1t lăţimea de l-1,& n1n1) se execută o g;;1ută cu ~iainetrul de 
0,5 mm l. aceş.st::i este gaucra balamalei prin' ca1'E! prezµra se prinde de 
~,ercel\Jl prqpriµ-zis. La. aretaşi. capăt, i11 \'Îrful. teşi\ttrii $e ex.ecµt.ă ·tln 

pinten (prin aj11s!are cu pilâ). <'Are alcătuieşte 1imita
tor\ll de .cursă al artic\llaţiel. 

Fig. 169. Cercel cu 
P,.eiLttă c\1 a~ 

.iite ... 

.Aproape. de celălalt · capăî al sîrmei şe e,cecl.ită 
prin pilire o $cobitµ1'ă .in· pa)'tea exietioată â cµrb\.lfii, 
iăsi.ndt1-se spre capăt µIJ .cioc de metal, ca.re con,stihiie 

. o parte a: int'hizătoarci. . • . 
l"!l' de .. altă .parte, la .uolll din .. capetele .cercelului 

~e exec\ltă o Jurcă avîncl .urechile cu grosimea . de 
.0,2 mm iar la celălalt. capăt o lin1hă tot de metal i::u. o 
gaură cµ diametrul de o,S mm. , . 

ln urechile furcii se .exe<!utii o gatiră cu diametrµl 
de j'.!;5 tntn. pi:\n. l*.te i>e. trece 'll.n şţîfţ : ~til .fix~ 
articulat capătµ! 11ăurît al l;>rezurli. Gaura di,n l,imba 
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de la celălalt capăt al cercelului serveşte la blocarea ciocului prezurii 
şi, în .consecinţă, I.a închiderea acestu·i·a. 

Inchiderea <;ercelu!ui se ,realizează prin deformacrea prezu,rii pînă 
cînd cioc,ul acesteia . poate fi introdus prin gaura, de blocare de la 
capătul cercelului., Cind apăsarea dată. pentru deformare încetează, dato
rită elasticităţii materialului1 din care este executată prezura, ciocul ei se 
blochează în gaura ce•·celului, închizindu-1. 

3. EXECUTAREA CARABINEI PENTRU LANŢ 

Carabina este un cîrlig ca,re se poate închide; ea se fixează la capă
tul unui Janţ şi permite agăţarea rrapidă a 11nui ochi, inel etc. Cara,bina 
se ,confecţionează fie dintr-o singu,ră bucată, fie din două ·bucăţi. Cînd 
carabina este executată din două bucăţi (fig. 170), una din ele este cî•rligul 
propriu-zis 1, iar cealaltă 2 închide carabina, fiind menţinută în această 
poziţi~ c:u un arc lamelar 3 ; acesta constituie elementul de sigurranţă al 
c"'1'ab1ne1, deoarece nu permite deschiderea ei, decît dacă se exercită o 
apăsare asuprra ,piesei de închidere. 

Carabinele de lanţ se exe„ută din barre cu secţiunea semirotun,dă ; 
dimensiunile secţiunii depind de mărimea carabinei. · 

Pentru a se executa o carabină dintr-o singură 'bucată, se taie mai 
întîi materialul la lungime<> dată de desfăşurata piesei. La unul din 
c~pete, pe o lungime cam cit a patica parte 1din toată lungimea ei, bara se 
pileşte pînă capătă formă lamelară. Această porţiune va ·constitui arcul 
care permite introducerrea inelului în carabină, asigurîndu-1 în acelaşi 
timp împotriva ieşi•rii din carabină. 
. După ajustarea pă<rţii lamelare a carabinei, se execută îndoirea barei 

în vede>:'ea formării cî,rli.gului. In urma acestei îndoi•ri, capătul neajustat 
al barei trebuie să se petreacă puţin (1-2 mm) peste capătul aj.ustat (în 
forma lamelară). Este necesar ca curbu1·a să fie în aşa fel potrrivită incit 
partea lamelară să preseze tot tim,plll pe pa<rtea interioară a celui1alt 
capăt al cwabinei. 

· · Cînd carabina este executată din două bucăti, arcul lamelar se 
fixează prin încastrare sau .prin nituire şi niciodată' prin lipire, deoarece 
cu ocazia încălzi,rii materrialul îşi pierde elasticitatea şi fu.ncţionarrea cara
binei este compromisă. 
, Pentru nitu1'rea lan1elei a,1,cuitoare se folosesc în general două nituri 

astfel incit lama să fie bine f.ixată şi mai ales să. nu se poată deplas~ 

\ ..... 
I 

I 

Fig. 170. ·cara~ 
bină.· 

lateral prin •roti1·e in ju1rul punctului de fixare, ce.ea ce 
2"' fi posibil in cazul unui singur nit. 

4. EXECUTAREA INCHIZATORILOR 

!nchizătoarea pentl'u la1iţ (fig. 171, a) ai;igură îmbi
narea lanţului şi permite desfacerea lui la nevoie. In. bi
juterie se mai num_eşte şi ,,alcd" . 

Partea principală 1 are formă .rotundă şi se confec
ţionează din tablă de 0,2-0,3 mm,. din care se taie o 
bandă de lungime corespunzătoare ·diametrului închiză
toarei. Lăţimea benzii se determină în raport cu 'diame
trul tubului şi grosi·mea tablei din care se execută închi
zătoarea. 
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Fig. 171. lnchizătoarţ µentrt1 lanţ. 

1 Apoi se execută ·tubul, îndoindu"se band.a în lungul ei ; penth-u ca 
îndoirea să se facă în bune condiţii, se foloseşte ca suport <> sîrmă de 
oţel c'u ·diametrul corespunzător. Prin îndoi1·e, 1nuchiile lungi ale bazei 
se aduc ~aţă în faţă : nu este necesaxă lipirea îmbinării longitU!Pinale, 
deoarece tubul ·obţinut este suficient ·de o·igid (diametrul său este mic în 
compa1·aţie c11 grosimea materialului). 

După confecţionare, tubul se taie la lung,imea potrivită şi se infă
şoarră (cu muchia de îmbinare spre interior) ·Pe un calibr.u ; se obţine un 
inel deschis .pe o lungime egală cu aproximativ a opta parrte din iungimea 
c',rcumferrinţei. 

Pe partea exterioară a inelului tubular, începînd de la 1 ..... 2 .mm de 
oaipăt, se exe.cută ·O tăietu•ră 2, lungă de ci1·ca 4-6 mm, avînd lăţimea 
egală •ou diametrul tubului ; în ,această tăietu,ră va aluneca uTechea 3 de 
atţiona•·e a tijei de blo~<m·e din interio·n.rl tubului. · 

La aproximativ 2 mm de celălalt capăt al inelului se execută cu un 
punctator, o adincitu•ră 4 în tub ; aceasta serveşte pentru blocarea a„cului 
de siguranţă. · · · · 

Aroul se confecţionează dintr-o sî,rmă de oţel de 1arc cu diamet<rul 
de aproximativ 0,1 mm; lungimea a,rcului este de ci,rca 3 mm, iar ·dia
metrul exterior trebuie să fie putin mai mic ,decît diametrul interior al 
tubului. Apoi, arcul se introduce î~ inelul tubular pe la capătul ,und~ este 
executată deschizătw·a şi se împinge în interriorul tubului, pînă cînd· se 
pro.pteşte în adîncltura tubului, de la capătul opus. · . 

La unele închizători se lipeşte un n1ic inel 5 pentru ;prinderea primei 
zale a .lanţului. Acesta trebuie lipit înainte de introducerea arcului în 
inter;jorul tubului, deoarece prin încăl.zi•re 11>rcul s.,ar de<;ăli. .Planul inelµ-



l~i de pnndeTe 'a. lanţului trebuie să fie peTpendicular pe planul închi
zatoare1 de lanţ, iar poziţia lui trebuie să fie diametral opusă capătului 
in care se află- arcul. . · 

După introducerea arcului se execută tija de alunecare 6 in interiorul 
tubului. In •acest scC>p· se alege o sîrmă .a~ind diame1Jr·ul putin mai mic 
decît diametrul interior al tubului, se curbează puţin se introduce cu un 
capăt •pînă la a•rcul din interiC>rul inelului, iar în zo~a fere,strei jnelului 
se execută ocl1it1l 3, ·din a·ceeaşi sî1·mă; acest. ochi pern1it.e :l'et.1·agei·ea tijei 
inchizătoarei care, în n1od nor1nal, sub acţiunea arcului, închide golul 
de la periferia inelului tubular. 

EJ:ecutarea închizătorilor pentr1i brăţări şi coliere. Inchizătorile pen
tru brăţări şi coliere s1nt de foarte multe tipu1'i. Dintre acestea, unele 
folo.sesc ·pentru. închidere piese care îşi bazează funcţionarea pe elastici
tatea metalului încuietoarei, iar altele sînt prevăzute cu arcuri de oţel 
oare ·blochează cele două părţi ale dh>pozitivului de închidere. 

In general, închizăto,rile sînt astfel exec11tate incit cu cit efortul de 
tracţiune este mai ntare, cu atît blocarea sporeşte ; se spune că aceste 
dispozitive,sînt cu autobloca1·e. . 

Pentru a se executa închizătoarea necesară unei 'bră\ă·ri se ·realizează 
din acelaşi material cu al brăţării (sau uneori dintr-un aliaj 'mai "·eziste11t) 
dottă 1piese. 

Incuietoarea pentru brăţară este de tipul acelora la oare bloca,rea se 
face prin ai·"'uirea lamei elastice (fig. 171, b). Incuietoarea este alcătuită 
din caseta 2 şi piesa 3 în care este prinsă lama 1. Caseta este prevăzută 
ru o scobitură î11 'care, la închidere, pătrunde lama fixată în piesa 3. 

· La capătul cursei -de închidere a celor două piese, marginea S1'peri
oară a lamei se blochează în pragul 4 {fig. 171, c) al scobiturii casetei : 
deblocarea se face numai ,prin apăsarea lamei cu ajutorul ·butonului 5. 

Asigu•rarea înouietoarei se „ealizează prin inelul lateral 6, care se 
blochează pe ştiftul 7 cînd b·răţara este închisă. 

Incuieto1i de acelat;i tip (care folosesc elasticitatea materialului) sînt 
şi cele din figura 171, d, e, f şi g. · . 

·La încu.ietoarea cu arc (fig. 171, h), cilindrul 1 se introduce în piesa 
tubulară 2 şi se rasuceşte ; în această poziţie, ştiftul 3 pătrunde în tăie
tura 4 în care se agaţă datorită p1·ofilului acesteia. Bloca.rea în ·poziţia 
închis·ă este asigu-rată de a•rcul elicoidal 5. 

5. EXECUT ARE.<\ CERCEILOR 

a. Cercei cu mai multe pietre de contur. Aceşti cercei au ca montura 
o casetă, în jurul căreia sint fixate pietre cu dian1etrul de ·2-4 mm. 

· p,rinderea la u,reche se poate face prin pre21u·ră sau prin tijă filetată, 
cu piuliţa (în spatele lobului urechii). ln unele cazuri, cercelul se :poate 
prinde pe lobul urechii printr-un clips. 

Pentru executarea acestor cercei se realizează mai întîi caseta sau 
inelul în ju•rul că·ruia se grupează pietrele. Uneori, pietrele se fixează în 
111onturi executate di""ect în acest inel, fără să mai fie necesară tttillzarea 
şatoanelor (fi,g. 172). 

Inelul se realizează ·din tablă cu g'l"osimea·de 0,15-0,2 mm din care 
se taie o coroană oirroulară avînd lăţimea ceva mai mare decit di,amet'l"ul 
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pietrelor ; marginea interioa.ră şi e.xterioară 
a coroanei se '!"abate pe o ·înălţime de 
1-1.5 mm ; în felttl acesta, coroana este ca 
un jgheab·<Jircular. 

ln continuare se trasează locaşurile pie
trelor. Pentru executarea acestora în cen
trele locaşurilor trasate, se dă cite o gaură 
de 0,5 1nm. Cu un poanso11 ascuţit şi alungit 
şi un dorn se perforează locaşurile pietrelor, 
ambutisinducse tabla şi formindu-se loca
şuri cu diametrul egal cu acela al pietrelor. 
In acest fel, pentru fiecare locaş de piatră 
se formează cite un tubuleţ cu lungimea de 
2-3 mm, care constituie n1ontura pietrei. Fig. 172

· 

In fiecare tubuleţ se realizează apoi un scaun 

Cercel cu pietre ·de 
contur. 

. 

·(prag) pentru piatră, iar din margini se taie ghearele pentru · ţintuirea 
pietrei. 

Prezura se execută separat şi se lipeşte la inelul cercelului : .Ja cer
celul din figura 172, prezura este cu clapetă h1 formă ·de jgheab. 

b. Cercei inelari. Pentru a se executa cercei inelari ornamentaţi inte
rior printr-un zigzag din bandă plată (fig. 173), materialul se laminează 
mai întîi sub formă de ban·dă cu lăţimea de ·aproximativ 4 mm; în con
tinua'!"e, aceasta se îndoaie în formă de jgheab avînd marginile de un 
milin1etru lăţime şi fundul de 2 mm lăţime. Jgheabul se curbează în 
formă de cerc cu diametrul de 25-30 mm, fără însă a se închide com
plet ce'!"cul (se acC>pe·ră cam 3/4 din lungimea lui). Porţiunea în caTe 
cercul este întrerupt serveşte pent<ru montarea prezurii. · 

Separat se laminează banda ·de metal cu lăţimea de 2 mm, din cate 
prin · îndoi'fe în tronsoane de cirrca 6 m1n lungime, se confecţionează. un 
zigzag ; acesta se fixează în interiC>rul inelului, ;avînd grijă ca distanţele 
dintre viTfurile indoitu,rilor să fie egale. Fixarea ·definitivă se realizează 
prtn lipire. Vîrfurile interioare ale zigzag,ului se fixează tot prin lipire, 
pe ·Un cerc executat din bandă de acee"'ii lăţime. 
· · Cind inelul cercului este terminat. se montează prezura. ln acest 

·;cop, la unul din· capete, pereţii jgheabului inelului se găuresc pentro 
ştiftul de articulaţie ; la acelaşi capăt al inelului. fundul jgheabului se 
degajează pe o adîncime de circa 2 mm, .astfel incit marginile găurite să 

Fig. '173. ~ercel 
lnefar. · 

alcătui·ască cele două urechi ale furcii, intre care se 
va putea mişca (prin rotire în jurul ştiftului de arti.
culaţie), tija prezurii. 

La al doilea capăt, prezura este prevăzută. cu 
un cioc care poate intra în gaura inelului ·de cercel, 
de la capătul opus celui unde se găseşte articulaţia 
prezurii. 

c. Cercei semisferici. Cerceii semisferici 
(fig. 174) pot fi concavi sau convecşi, respectiv cu 
curbu•ra spre interior sau spre exterior. · 

Un astfel de cercel se execută din tablă cu 
grosimea de 0,2-0,3 mm, din care se taie o rondea 
avind diametrul puţin mai mare decît · diametrul 
final al cercelulW. 
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' După ~urăţarea şi ,înmuierea ma teri· 
alului, rondela se aşază pe un ; şa,blon 
avînd 'O, scobitură semisferică ~i,, prin lo
vj,re cu un ciocan prin .'intermediul unui 
poanso11 cu capul semisfe~ic convex (cu 
aceeaşi ourbu,ră .cu a 'şablonului), rondela 
se modelează, pînă cind se obţine forma 
dorită. , ·· 

· ' , · • · In timpul formării, · este · pc;isi,bil ca Fig. 174, .Cercel ,Mmisfer1c. 
· · , . marginile rondelei să se ·deformeze ; · în 

aceşt caz este necesară o ajustare cu ajutorul pilei,. pînă cind marginile 
calotei sferice ·ifnt aduse în aceLaşi ·plan. Cind tabla e;te subţire, pen
tru a nu se deforma prh1 pilire, calota se umple provizoriu cu ciment 
de ,bijuterie {care se. introduce la cald) ; pilirea se execută numai după 
răcirea chnentului şi nun1ai din afară spre interiorul calotei sferice, · 

Uneori, cînd tabla este foarte su,bţi1'e, t,1-e,buie să ~e înglobeze· şi'exte
riorul cercelultli în: ciment de bijuterie. ln acest scop se Introduce cirl!ent 
cald într-o cutiuţă satt înbr"o casetă în .care se în1plintă apoi calota <leT
celului ; în acelaşi timp se umple cu ciment şi interiorul calotei. După 
răcire, calupul de ciment se 'Scoate din casetă iar marginile tablei se pot 
ajusta făJră ,pericol de deforma[·e. , . 

Sistemul de prindere ,a un,ui astfel ide cercel este alcătuit dintr-o ·tijă 
' ' . ' 

filetată prevăzută cu o piuliţă. 
. ' ' ' 

6. EXECUT4REA INELELO~ 
' ' 

a. Inele cu piatră •i casetă tronconică. I11elele din,a~eastă categorie se 
pot :realiza în două variante şi anume : cu piatră cent-rală singuiară sau 
cu o piatră centrală inconj1,111·ată de ,pietre mici. In am,bele cazuri, pjatra 
centrală ,este fixată într,-o casetă to·onconică, ce poate fi aşezată cu ·baza . ' ' m.are ,ln s·us sau invex-s. . .. . . 

Cînd, caseta are ·haza mare ln S'L!S, înclinarea generatoarei , coni\,llµi 
este accentuată, adică. între diametrele cercurilor celp1· două baze 
ale trunchiului ·de con exL,tă, o diferenţă impru·tantă. Cînd caseta este 
~ezată cu baza 1nare in jos, atvnci această diferenţă este mult mai mică 
decît în primul caz. . , · 

Dacă se execută o casetă tronconică, cu dia- .. 
metrul bazei ni.ici {care va fi lipi tă la toartă) de 
6 m1n, iar diametrul bazei 1nari . (în care se va 
ţintui piatra) de 10 mm şi înălţimea de 6 mm, se 
trasează pe o tablă cu g'l·osimea de 0,2 mm forma 
desfăşurată a suprafeţei laterale a trunchiului de 
con (fig. 175). In acest soop se determină mai întîi 
lungimea a:proximativă a celor două cercuri, de la 
bazele trunchiului de co11, şi ,~nµme : , . . · , 

- lungimea cercului bazei mari . trXD= 
-3,14X10 ::'.32 mm; 

- lungimea ceroului bazei nlici n X d= 
~3,14X6~19 mm. , 

Apqi pe tabla curăţată se trasează segmentul 
de d.reaptă AB de 32 mm ; pe mijlocul ao11>Stui 
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•, . •, 
Fig. . .175, .Trasareii 

casetei "tronQolttce: 

' 
' 

a b c 
Fig. 176. Exe<·utarea.inelt-ilui c·u cas0tă tronconic·ă_ 

segment se duce o prependiculară care întîlµeşte _o paralelă la,,.A'.B' IA C; 
distanţa dintre a>le două paralele este de 6-7 mm. Pe para\ela-m ·4B, 
de o parte şi de alta a punctului C, se măsoară cîte 9,5 mm, în ~a 
fel încît lungimea segmentului DE astfel determinat este de 19 i'tnn; Pre
lungind dreapta BE pînă cînd întîlneşte perpendiculara din C pe DE, se 
obţine 'punctul O; _care ·este centrul arcurilor de cerc care reprezintă 
4_esfăşW:aliE\l.e cercuriJ.;,u· <:eJ.i>r· .două baze ale tru11chiului de' con. 

1 D\lpă decuµar~ ,n9eşţui f\egment de coroană cj,rt'Ulară, muchiile AD 
şit'f!E W âlăt\M'ă şi'"\' lipesc;frealizînd trunchiul de con. Pentru înfr·umu
seţa1-e~ acestuia se executi\ c!ect1pări, iar pentru fixarea pietrei; la margi
nei\_superioară a casetei s~ ,realizează ghearele de ţintuire. 

Toarta inelului se execută dintr-o verigă ca1re se .desface penbru a se 
putea introduce caseta ; diferitele faze de lucru 1ale a<>estei operaţii pot 
fi urmărite 'în fig,ura 176. Mai întîi se desprind ghearele superioa'l'e 
(fig. 176, a), apoi s" desface veriga (fig. 176, b) şi, în golul astfel creat, 
se fixează caseta. {fig. 17'6, c). ln ved<>rea lip!rii, caseţa se fixează în 
poziţia definitivă 'cu o s>rmă (fig.' 177). ·· · , . 

' 'To;;rta se ,poate execµta şi dinl,r-o ·bară metalică de secţiune variabilă 
(fig. 178, a), care se .îndoaie pe un şablon de mărime potrivită (fig. 17ll, p), 
obţinîndu-se forma. dorită (fig. 178, c). 

· b: Inel 'cu piatri'i in casetă bitro11conică, La acest tip de inele, piatra 
este tintuită într-o casetă ,realizată din două trunchiu.-i de con. Cele două 
truiltniUiri de con se pot suprapune pe bazele ma,ri ale Io'!· (fig. 179,' a) sau 
pe-bazele mici ale acestora (fi,g. 179, b). La am·bele tipuri de casetă, cele 
două trunchiuri de con se execută 
separat, şi apoi se solidarizează co-
respunzător'. ' · 
:· ,_- ' . 

;Pent1·u ex.e.clita1·ea·, unei casete 
tronconice, după ce se t1•asează des
făşurata celor două su,prafeţe late
rale ale trunchiurilor de con., se 
execută pe acestea tâate ornamen
taţiile şi decupările traforate pre
vllrute cie model. · 

L~ 'unul din trunchiurile de con 
(Cii1·e cOnsiituie J·Umătate: de casetă) >-........... „ ....... „ ......... „„ ,„,„„„,„„,,,,~< 

~~~.-~x_ecu·~ ~h':arele de ţintuit·e. pen- Fig. 177. Fixarea casetei la toarta ine-
tru' piatră„ !ului .. 



a fi c 
Fig, 1 i8. Executarea toartei inelului. 

a /J 

Fiiş. 179. Inele cu ca„etă bitr,)nconică. Fig. 180. Casetă bitronconică cu gheare 
de ţintuire. 

Cele două jumătăţi de casetă se 1rulează, se lipesc de-a lungul genera-
toarelm· şi se solidarizează între ele tot prin lipi•re ffig. 180). · 

Pentru întărirea ansamblului, de-a lungul periferiei bazelor se asam
blează prin lipire cîte un inel : inelul inferior de întărire· serveşte pentrtl 
prinderea casetei bit.ronconice pe toarta inelului. Inelul din mijloc este 
necesar pentru î11tărirea îmbinării celor două părţi ale casetei, iar inelul 
superior caa-e se lipeşte puţin sub nivelul mar~inii serveşte şi ca reazem 
pentru piatră. . . 

După ce caseta este m-0ntată pe toartă, se int•roduce în baia de deca
paTe ; apoi se şlefuieşte şi se lustruieşte. In cele din urmă se qiontează 
piatra, care se fixează cu aj-utorul gheareJo,- de ţintuire. . 

In unele cazuri, inelele de întăiri,-e (care se lipesc în general în inte
riorul casetei) pot fi înlocuite prin cercuri executate din l>andă cu lăţi~ea 
de 0,5-1 mm ; acestea se lipesc în exteri.orul casetei. ln acest fel, _Inelele 
alc·ătuiesc i1t1 num-.ai ele1nente de întărri·r·e, el şi adaost1ri ·de înf1rum·us.eţare. 

' 

7. EXECUTAREA MEDALIOANELOR 

a. Medalioane dantelate. Dantelarea acestor medalioane se obţine 
în general prin decuparea traforată a contur·u1ui sau prin aplicarea ·unor 
benzi sau sîrme de inetal .cu ajutorul că1·ora piesa ·capătă un aspect dan-
telat. · 

l\,!arginile dantelate ale unui medalion nu trebuie să aibă coifuri 
sau vî·rfu·ri oare să zgî.rie sau .să agaţe. In cazul în ,care m.a·rgi·nile unui 
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medalion prezintă astfel de vî<rf.uri şi dacă rnodelul-.nu permite r · lrea 
lor (de exemplu, în cazul unor petale avînd i1INI ascuţită), s~ap ' . 
periferia medalionului o bandă metalică on ta;· care aco~\ proe .. 
nenţele. (vîrfurile); în ,acest fel, banda cons ttiie <i apărătoare care îJii.'. 
piedică vî,rf·lkile să zgirie sau să agaţe. Fixarea benzii se realţ~ează. J?rin· 
lipire. în ~iecare pun.ct în ca'fe aceasta vine_ în contact cu m~l 
propr1u-z1s. · · 

Dantelarea unui medalion se poate realiza şi prin aplicarea filigranu
lui ; acesta se .-ealizează din benzi subţi,-i sau din sîrmuliţe simple sau 
răSucite. 

Medalioanele dantelate pot fi şi sn1ălţuite; acestea sînt e_xecutate din· 
casete plate avînd suprafaţa mai mare decîi adîncimea (numite parcane). 
Dantelarea se obţine dînd o formă ondulată periferiei medalionului. Deci, 
parcanele periferice ale medalionultii au marginea ·exterioa•·ă 011dulată. 

b. Medalion pentru fotografie.· ln general, noedalioane!e cuprind ,în 
interior o fotografie caTe se introduce într-o casetă prevăzută cu .:'ăpăcel. 

Medalionul pentru fotografie este constituit dintr-o casetă de_ dimen
siuni potrivite, dintr"o aplicaţie de înfrumuseţa•·e ataşată sau făcind. 
parte d.in capacul casetei, dintr-o nlaTgine cu cizeluri, decupări trafo·rate, 
parcane emailate, porţiuni gravate, filigranate sau prevăz-ute cu pietre 
şi dintr-un ochi de ,prindere în lănţişoru\ pe care este purtat. 

· Caseta medalionului este de obicei plată. Căpăcelul acestej·a este 
prevăzut cu o încuietoare care este în general o încuietoare de presiune, 
cu sau fără .a1·c. U11eori, în1cuietoa1·ea lipseşte şi est.e înlocuită cu un arcu
leţ, care ţine tot timpul capacul în poziţie închisă. 

. Pentru executa•-ea unui medalion cu aplicaţii se execută separat 
caseta şi separat capacul pe care se ataşează aplicaţiile neceoo·re, f-0losin, 
du-se .metodele ·de pre~ucrare cuno,;cute. , . 

. Se execută n1edalioar1e de formă rotundă, ovală, în formă de car~. 
de inimă, de timonă, de scoică, de platoşă, de scut r-0n1an sau dac etc. 

8. BIJUTERII COMBINATE 
' , 

a. Generalită\i. Prin bijuterii „combinate" se înţeleg acele bijuterii 
în a căror compunere int,-ă două sau mai multe mate.riale de bază. Astfel 
sint bijute,-ii la care este necesar să se îmbine ·din au·r, platină: ~rg.int, 
pietre preţioa.~e sau semi.preţioase, email la .rece sau la cald, al1aie etc. 
mai multe din aceste so'rturi de materiale. . 

Imbină·rile trebuie alese cu discernămînt, ţinîndu-se cont că unele 
con1binaţii se exclud din punctul de vedere al po·elucrării ·(de exempl~, 
emailul la cald cu email-ul la ,rece), ia.r altele din punct de vedere estetic 
sau al pune.rii în va!oa,·e, cum ar .fi realizarea ·unei bijuterii din platină 
şi argint alb, din cau7.a marii lor asemănă,-i de culoare etc. · 

De asemenea, din punctul de vedere al combinaţiilor de· culori, se 
vor evita unele str,idente care nu plac ochiului. 

Cu privire la iluziile optice care, în cazul bijuteriilor combinate, 
sînt foarte frecvente, bijutie.rul va t·rebui să le lttil\.zeze atunci cînd_ este 
cazul şi să ştie să le elimine cînd sînt dăunătoare frumuseţii piesei .. 

In figura 181 este .-eprezentat un exemplu de iluzie optică. Deşi în 
ambele figu<"i cercurile exterioare slot egale ca· şi cele interiooce, cercul 
interior (fig. 181, a) şi cercul exterior (fig. 181, b) par mai maTi, 
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Fig. 181. Iluzie optică. 

Sensibilitatea şi gustul de frumos 
al bijutierului vor trebui să fie ·dezvol
tate în · aşa fel încît să-<ii dea 
seama că există i·ealmente bijuteri·i ,,de 
seară'', d·e ,,după masă'', de ,,toate z·i-
1e1e•1, de ·ceremonii ; în sfîl'Şit, bijuterii 
care ,,merg'' sau ,,n11 inerg'', cu un 
anumit fel sau culoare ·de îmbrăcă
minte. Este bine să se ţină cont şi de 
lumina în care va fi privită în general 

bijuteria şi anume luminii de zi, artificială obişnuită, luminiscenţă etc. 
Trebuie reţinut că aşa-numitele „bijuterii de scenă" constituie o clasă 

specială de ·bijuterii şi că atunci cînd 'înt privite de a,proape, dimensi·u
nile lo·r sînt neobişnuit de ma,ri. Un inel „de scenă", de exemplu, poate 
avea o piatrră sau o sticlă <~lorată de micffe ... valoa·re, dai· ca·re să aibă 
o lăţime fle două •deg~te şi o lun•gime aproape cit o falangă a degetului. 
Piat.ra va avea faţete n1a1·i, deoa•rece o piatră cu faţete mici nu dă Teflexe 
multiple viz!bile, atunci cînd este privită de la ma.re distanţă, cum este 

. . 

cazul spectatorului dint"·-o sală de teatru. 
Acelaşi lucru se petrece şi cu cerceii, colierele, colşnele, pandantivele, 

broşele, •diamantele, acele de cravată etc. "• 
Bijutierul va ţine seam·a şi de faptul''că nu se recomandă multiplica

rea în prea mare n•umă1' a .unui •acelaşi model de bi.j11.terie. Iri geneTal, 
cumpâTătorul sau purtătorul unei bijuterii doreşte ca ·bijuteTia pe caTe 
o deţin·e să f.i·e un ,,m·odel unic''. 

b. Modele ce se execută pentru obţi11erea îndemînării la realizarea 
hijuteriilor combinate. Pentru a putea pune în valoare şi dezvolta bunul 
g·ust şi do·rinţa de f•rumos, bijutierul va ·!·rebui să obţină îndemînarea ne
cesară exeautării bijuteriilor în cele mai bune condiţii. Aceasta însem
nează o mun·că susţinută şi -mult exe1·ciţiu. 

ln acest sens, in figurile 182 sînt reprezentate stemele unor 
judeţe din Republica Socialistă România, de unde se vor putea lua, uti
lizîndu-se parţial sau în întregime, o multitudine de modele, pentru ca 
să se realizeze cel puţin următoa"·ele operaţii : alegerea modelului, desena
Tea, :repi·oduce1·ea ·desenului, încad·1·a·rea, t·1·.asa·r·ea, decupa.rea, tir.a.fora.rea, 
!{ăurirea, executarea poansoanelor şi poansonarea, executarea modelelor 
de tu·rna1·e şi tu1·narea, cizelarea, lipire.a moale şi tare, ţintuirea,· gravarea, 
al'.gintru·ea, ·au·rirea, cuprarea, nichelarea, eloxarea, p!.Iirea, sabla1·ea, exe
cutarea filig.ranului, emaila,rea la cald şi la ·rece, executarea de i;atoane, 
.:asete, parcane, poliza·rea, şlefuirea la metale, la pietre şi la perle, poli
sa1·e, poleire etc . 

. ·Dacă se ia ·ca exemplu luptătorul roman .din pa,rtea stingă a stemei 
judeţului Alba (fig. 182) acesta se poate copia, desena şi reproduce în 
mărimea dorită pe o placă de metal, unde se încadrează şi se t·rasează. 
Apoi se decupează, se cizelează sau se m·aforează, se execută parcane pe 
scut, pe brîu şi pe coif, se depune email în aceste parcane etc. sau se 
realizează oricare alt lanţ normal de prelucrare, dind gustul celui care 
•-ealizează lucr·area. 

ln locurile ca"·e ar Cfile utilizarea perlelor, se pot fixa _pentru exer
ciţii, mici ·bile de sticlă colorată, cum .este, de exemplu, ciorehi.nele de 
strugure din aceeaşi stemă sau pentru spicul alătu·rat se poate aplica 
reproducerea lui în filig·ran. 

. .Este posi•bilă orice ci:mbinaţie cu CQndiţia s~ l!'ezulte o piesă frumoasa 
ş1 bine executată. In once caz, se va da ·o mare atenţie finişării, .ca.re 
trebuie să fie foarte îngrijită. 

JUDETUL ALBA . . 

[ • JUDEŢUL 3AGEŞ 

Fig. 182. Stemele unor. judeţe din· .It>S.R. 
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EXECUTAREA LANŢURILOR 

1. PRINCIPALELE TIPURI DE LANŢURI. 
FOLOSITE !N BIJUTERIE 

Din punctul de vedere al destinaţiei lor, lanţu[".ile de bijuterie slnt : 
pentru ceasoci, pentru pandantive, lanţu,ri-brăţ&ră, lanţoci pentru dif~ite 
brelocuri, lanţoci coliere, lanţuri pentru centuri, lănţişoare 'd.e sig,uranţă 
la diferite dispozitive de inchidere şi prindere ,a ,bij,uterlilor, lanţm·i pen
tru butoni de manşetă, etc. 

Din punctul de vedere al prelucră,rii, lanţurile se împa•rt în două 
clase şi anume : Lanţoci executate manual şi lanţuri executate mecanic 
{sau la maşină). 

După forma pe care o au zalele, lanţurile sînt : 
- cu zale ci"·eulate (fig, 183, a). executate din sî,rmă semirotundă, 

dreptunghiulară sau pătrată ; 
- cu zale ovale (fig. 183, b), executate din sîo·mă Totundă (cel mai 

simplu tip de lanţ) ; 
- cu zale c>rculare sau Ov'ale {fig. 183, e, d}, care - după î11che

iere - sînt răsucite prin trecerea lor înt,re cilin,d,rii unui laminor, pentru 
a se obţine o formă de lanţ plat; 

- lanţ în ~ormă de coloa.nă (sau şarpe), care este ,o îmbina,re de 
ochiu,ri cu formă specială, ce alcătuiesc un fel de funie cu secţiune ro·· 
tundă sau pătrată. Sel'.'ţiunea se egalizează prin treoe1·ea lanţului printr-un 
calibru 4e formă corespunzătoare. 

Lanţurile poartă diferite denumiri în funcţie de forma lor, sau după 
numele celui care l-a fabricat sau folosit pentru pri,ma dată. 

Principalele tipuri de lanţuri sînt : 
- Ancker (ancoră) - sînt lănţişoarele care au forma verigilor, sim

plă (rotunde sau ovale) ; 

.C 
li 

y 
b li 

Fig. 183. Dlferlte tip111·i de lonţuri. 
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Fig, 184. L-anţ combinat: 
a - ansambl11 {ata$at la br-Oşă) : b - detaliu. 

, 

- Colier - format ş11ur (frînghiuţă) - lucrat din verigi rotunde, 
goale în interior ; 

-'- Colier Ancker - Fantezie - din verigi. rotunde {goale) duble la 
suprafaţă, "vînd uneori aplicate bi!işoare ; 

·_ Espantzer - sînt .lănţişoare cu verigi duble în formă de „S" ; 
- Lanţ Gal! exeeutat din , plii.0t1ţe (asemănător lanţului de bici

cletă); 

-. Combinat - lanţ la care zalele rotunde alternează cu plăcuţe, 

tije rotunde sau profilate, tije spiralate etc. (f>g. 184) ; 
- Walles- variantă a lănţişorului Colier-Ancker, cu verigi drept

unghiulare. 
In afa,ră de tiputile menţionate {care în n1ajoritate se pot ei<ecuta, 

la 1naşini) există şi lanţuri care se execută aproape exclusiv manual. Din 
&ceas.tă categorie. fac parte lanţurile cu şarnieră sau balamale, lanţurile 
cu genunchieră simplă sau dublă, Janţurile tubulaI'e etc. 

- Pantzer - sînt 'lănţişoarele ca1·e au veri•gile de .formă aplatisată 
• „ • ' prin rasuc1re ; 

2. SCULE ŞI DISPOZITIVE FOLOSITE 
LA EXECUTARE."- Lt\NŢURILOR 

Pe11t1ru executa·1·ea l.anţu1'ilor, in a·f1aTa scu
lelor comune ajustorului, sînt necesare şi scul·e 
şi diSpoz.itive speciale. In această oategorle întrei 
ealibi·eie şi şabloanele pentru realizarea ochiu
rilor de diferite fonrte, precum şi cleşti speci1ali, 
nlli!Iliţi cleşti cu mustăţi. (fig. 185), c<are servesc 
la printdeo~a zalei în vederea Jipi"-ii ei. De ase
menea, sînt necesare po.an.şoane şi do1·nu.ri cu 
profii! de ambutisare sau de tăiere, coreg;punză
tor ti,pului de lanţ oare se execută. 

Fig. lil5. Cleşte cu ,,mus~ 
tăţi''. 



I Ef 
Fig. 186. Lanţ Gal!. 

. In unele _oazu.ri, ~xecutarea manuală a lanţului poate fi ·u.5uTată prin 
aplicarea ul!e1 mecan1ză,ri corespunzătoa1·e. De exemplu, dacă se execută 
un lanţ articulat {lanţ Gall) (fig. 186), cu 400 de zale, fiecare za fiind 
compusă din do,uă plăci, e;-;te ec·onomic să :..e execute o m•at·riţă şi un 
poa.nson ·pentru executarea la presă a celor 800 de piese. In acest fel se 
obţine .reducer·ea timp11lui de execuţie, asigurîndu-se totodată o mai bună 
uniformitate a pieselor, decît în cazul unei execuţii manuale. 

Este indicat să se realizeze mecanizat toate operaţiile care se •repetă 
de un ·m-a·re număT de oi·i. In ac·~t "Sl'Op, sînt necesare srtile şi dispozitive 
de rulat, presat, în·doit, poansonal, decupat etc. 

Atelierul trebuie să fie. dotat şi cu dispozitive pentru accelerarea şi 
uşurarea J;p;rii zalelor-, cu băi de c111·ăţa·re şi decapare, precum şi cu cele 
nec;esare pentru ac~perii;:i chimice şi electrochimice. 1nsăşi lipirea, ope
·raţ1e cilre cere un timp i11del11ngat eînd este exec,utată ma11ual, se poate 
mecaniza. 

Una din inetodele de lipi•re n1ecanizată a zalelor de lanţ se bazează 
pe folosirea în fabricarea lanţului a unui tub subţire 11mplut în interior 
cu aliaj de lipit şi decapant. 

După ce zalele au fost executate HL1to1nat în maşina de tăiat şi for
mat, 9i dupa ('e a-cestea au fost îmbinate, tot auton1at în aceeaşi maşină, 
capetele zalelor sînt aduse faţă î11 faţă, în vedere~ lipirii lor. Pentru 
ef~ctuarea lipirilor_ tu~ur:or z~lelor, lanţul _trece (cu o anu1nită viteză) 
pr1nt1·-un c1hndru 1ncalz1tor, 1n C'are zalele sînt încălzite pînă la tempe
ratu,ra de topi·re a aliajului de lipit. ln acest moment, capetele fiecărei 
zale (care se află in faţă) se lipesc cu aliajul din interiorul tubului. 
. . o. altă metodă de lipi-re automată a zalelor de lanţ se bazează pe 
incalz1rea electrică (pînă lu lopi,rea aliajului de lipire) în zona îmbinării 
a fiecă·rui ii1el. După încălzire (care poate dura o f.racţiune de sec11ndăJ'. 
capete}e sînt .presate unt1I către celălalt. ob\inîndu-se în acest fel lipi.rea. 

Dezavantajul confecţionării lanţw·ilo·r la maşini este aeela de a nu 
s_e putea exec·u·ta, în mod ec.·onomic, ·unic~ate. · 

3. METODE Mi\NU•\l,E DE EXECUT1\RE .o\ LAN'fUR!L.o\R 

Cel n1ai si1nplu lan\ care se poale realiza manual este lantul consti-
tuit din zale ci·rculare sau o\'ale, sudate. · 

ln acest scop, materialul se lamineoză sau se trefilează pent·ru a fi 
adus la !'arma si dimensiunile dorite. · . ' 

~e u11. in~nd·~·in c~,1·cula1· sau oval, avînd ·di·1nensiunile secţiu11ii ·egale 
cu dunen,1un1le 1nt,er1?are ale zalelor, se înfăşoară sî.rma pe o pC>rţiune 
de 2-3 C'111, astfel lll('tt ace3sta_ să_- se aşeze spiră lîngă spi·1·ă si se .aduce 
la capăt111- mandrlnul11i ; se taie cu tt·aforajul în l·u11gul unei gE..ne1·atoa1·~, 
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:realizindu-se inele sepaa1ate avin'd 'oopetele locul Îmbinării 
. deoalate cu un pas de spiră. „După fieoca.re 
tăietură, întreaga sirmă se lmpinge cătr~ ca
·pătul man,d1rinului, a,stfel incl·t tăiet·m.va să ~ 
exeCl1te nu·mai la capătul acestui<1. 

Du·pă .confe.cţionlarea unui num~r sufi
. cient de zale, acestea se petrec una prin alta 

şi cu un cleştişor se aduc capetele z.a\elor 
faţă in faţă (în prelungi•re), închizindu-le. 

ln oazul :oalelor ovale, tăietura de trafo
raj trebuie executată pe axa mare a ovalului, 
astfel incit lipitura pentru irnbin,area capec 
telor z:alei să nu i>·pa.ră laterial pe l•anţ, ci să 
fie ascunsă în interiorul zalei cu care se îm
bină. 

După ce lanţul este constituit p•1in în- Fig. 187. Prinderea zalelor P•n-
chiderea zalelor, se execută lipire-a acesto.ra. tru lipire. 
ln a.cest srop, fiecare 2Ja se prinde inl·r-un 
cleşte cu mustăţi (fig. 187) şi se introduce în flacătră numru cu cele două 
capete care t,-ebuie îmbinate. · · · 

Operaţia .,e repetă pentru fiecare za in parte, iar cind toate zalele 
sînt sudate, lanţul -se curăţă, se decajl!!aZă şi se lustruieşte. 

4. PREGATIREA M1\TERIALULUI PENTilU MAŞINILE 
DE EXECUTAT LANŢURI 

La maşinile auton1ate de executat lanţuri, două lucruri au o deose
bită importanţă şi anume : alimentarea maşinii cu mate.rialul ·potrivit şi 
reglarea tuturor operaţiilor pe care le execută maşina. 

Este necesar şi un control minuţios' al diametrului SÎ!rmei, deoaTece, 
în anumite cazu•ri, o diferenţă de cîteva sutimi de milimetru la diametrul 
sîrmei, poate compromite buna execuţie sau poate opri f.uncţionarea 
m:aşinii. 

Uneori maşina se poate bloca sau defecta numai ca ·urmare a fap
tului să s-a folosit sîrmă ctt diamet1'1ll diferit de acela pentru· care a fost 
reglată. 

Calitatea materialului are, de asemenea, o importanţă deosebită şi nu 
. este permis să se introducă i11 maşină un materiHI tare, dacă maşina este 
reglată pentru un mateTial moale. 

Deci, ina.inte de ,al·imenta1·ea maşinii cu un nou mate1·i·al, este neresa1· 
să se analizeze dacă acesta corespunde calitativ cu n1aierialul pentru 
care a fost reglată maşina. Se .recomandă deci să se aleagă şi să se separe 
materialul care provii'le din acelaşi lot de fHb,ricaţie ; în acest fel, întreaga 
cantitate va avea aceleaşi dimensiuni şi va fi de aceeaşi calitate. 

lncercăTile şi reglajul maşinii trebuie efectuate pe material identic 
cu cel care se va folosi pentru fabricaţia în serie. 

ln figura 188, a este reprezentată vederea din faţă, în figura 188, b 
vederea din spate, i·ar în figu,ra 188, c, vederea de sus a unei maşini au
tomate de fabricare a lanţului de bijuterie, utilizată la noi în ţnră. Maşina 
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Fig. 188. Maşină at1torr..ată de exec1..1tat lanţuri : 

c-1 - ta-=l1et de împingere a ochiului de imbinare ; 2 - dispozitiv de răsucire şi înaintare 
a zalelor ; 3 - punct de reglare : 4 - tachet împingere a ochiului de îmbinare : 5, 9 - cleşti ; 

6, 8 -- ochiuri răsttcite ; 7 - fălci de presare. 

execută Janţ îm•binat di11 alamă, argint, au,i· s-au platină cu zale din sîrmă 
cu diametrul de 0,5-0,2 mm. Maşina automată sau cum· se mai numeşte 
„automatul" are o bună productivitate, putîndu-se realiz-a 2-4 m lanţ 
pe oră în condiţiile în <:are materialul este corect pregătit şi maşina este 
supusă lucrărilor de î11treţinere periodică, la timp. · 

Automatul execută lanţ plat, S-Pantzer - 'realizat din perechi de zale 
îmbinate rigid. Aceste perechi de zale sînt articulate între ele, aşa incit 
din două în două zale există o articulaţie. 

Sîrma calibrată care este bobinată .pe două mosoare, trebuie înm•uiată 
prin încălzire după tragerea ei prin filieră şi înainte de ho.binare. 

De pe aceste mosoa•re, sî1·ma este debitată spre două dispozitive aşe
zate unul în stîn.ga şi altul în dreapta mijlocului automatului. 

Fiecare din aceste dispozitive răsuceşte cite o spiirală şi jumătate. 
După răst1ci.re, rezultă în stînga şi în dreapta cite un ochi deschis care 
este prins fiecMe de •Un cleşte cu vîo:-f ascuţit şi şanţ de ghidare. 

ln timpul funcţionării maşinii. ochiurile se apropie unul de altul, se 
poziţionează şi se unesc. Urmează strîngerea laterală şi pe înălţime 
a ochiurilor între două fălci comandate de di&pozitiv·ul de strîngere din 
faţa şi centrul automatului. 

Ultima operaţie este aceea de ,răsucire a capetelor de zale, cu 
circa 30°, unul spre dreapta şi celălalt spre stînga, în timp ce mijlocul 
perechei de zale este ţinut strîns în dispozitiv·ul de presare. 

Pentru ca să se obţină perechile de zale articulate între ele, ma
şina este astfel reglată încît ochiul din dreapta, în timp ce iese din dispo
zitivul de spiralizare, să intre, înainte de a fi prins, în fălcile de strîn
gere, prin ochiul zalei executată anterior şi care este ţinută într-o -poziţie 
corespunzătoare de cleştele din dreapta, ca-re ţine în acest fel şi capătul 
de lanţ gata uzinat. 

Maşina mai are un dispozitiv de oprire automată, în caz că un ochi 
nu se îmbină sau în cazul .ruperii lanţului. 

Toate mişcările sînt comandate de came şi tije ca,-e sînt montate în 
partea din spate a maşinii. 
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Fig. 189. Tip de Janţ fabricat pe automat. 

Sint necesare reglaje pentru. cursele de .răsucire, înaintare, strîngere 
laterală şi pe înălţime, tragere la îmbinMea perechilor de zale,. răsucirea 
capetelor, poziţionarea capetelor de ochiuri, rezemarea părţilor de zale în 
timpul prinderii pentru a fi intr.oduse în dispozitivul de presare. 

De asemenea, este prevăzut un mic volant pentru învinge.rea inerţi
ilor pieselor în mişcare sacadatji şi pentru acţionarea manuală la efec
tuarea reglajelor automatu.lui. 

Reglajul unui automat de fabricat lanţ este destul de delicat şi cere 
multă îndeminare .. Se,,recomandă ca aceste reglaje. să :fie făcute de un 
specialist, fiind. ştiut că ·însăşi durata de funcţionare ·a unei astfel de maşini 
depinde de felul in care se fac aceste reglaje. Se va da atenţie şi ·uleiului 
cu ·Care trebuie ·unsă maŞ!na. Aceasta trebuie să aibă calitatea indicată de 
fabricantul maşinii. 

ln figura 189 este •reprezentat tipul de lanţ fa·bricat pe automatul 
prezentat: Aceo<te lanţuri sint cu perechi de zale îmbinate. · 

Frum·useţea şi robusteţea lanţului depind de felul cum .sint strînse 
ochiurile, deci de 1·eglaJu.l·. maşi11ii. . 

5. EXECUTAR!j:1\ LANŢULUI CU B.'\LAMA 
' . 

Lanţul cu balaiiiia (şarnieră) este constituit din plăcuţe de formă pă
trată sau dreptUnghiiulară, articulate între ele prin dispozitive asemănă
toare balamalelor. Pentru obţinerea unui astfel de lanţ se realizează mai 
irttii tubuleţele pent1'1l bala1nale. · 
, · Ace5tea · se execută dintrco bandă de tablă a cărei lăţime trebuie să 

fie aproximativ de :trei ·ori diametrul tubului. Banda se taie la unul din 
capete in formă alungită :(fig. 190, a) şi apoi se indoaie pe toată lungimea 
et,::pină cind se· obţine un jgheab .(fig. 190, b). ln jgheab se introduce 
o tijă "sau o sirmă de oţel peste care se rabat marginile· jgheabului, pînă 
cînd se obţine un tub cu fanta de imbinare pe generatoarea cilindrului 
(fig. 190, c): · 
. · Pentr·U egalizarea tubului, capătul tăiat în pană (ascuţit) al acestuia 

se introduce !n1lr-un ca1ibt'U trăglndu-se tubul prin acest calibru,. el devine 
perfect rotund ·Ia exterior. · · · 

· Plăcile din care se execută .lanţul se alătură două cite două pe lăţi
mea lor şi in această poziţie se ·găuresc: ·astfel incit ·jumătate din gaură 
să fie în muchia unei plăci, iar cealaltă jumătate în ·muchia celeilalte 
plăci.. In tot timpul găuririi, plăcile trebuie ţinute strins una către alta, 
iar gaura trebuie să aibă diametrul egal cu diametrul exterior al tubului . . . ' . 
şarn1ere1... . . · 

ln continuare, se taie din tubuleţul executat, o bucată egală ca lun
gime cu. lăţimea -plă:cilOO'·; această bucată se taie ln trei, obţinindu-se cele 
trei tronsoane care vor constitui balamaua propriu-zisă (fig. 190, d). Două· 
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Fig. 190. Elemente. de. Jan\ cu şarnieră. 

' 
din aceste tronsoane se ILpesc Ia capetele ·şanţului semicilindric, realizat 
prin gă'llll'ire pe muchia unei plăci, iar tronsonul al treilea se lipeşte în 
mijlocul şanţului de pe muchia celei de ·a doua plăci ; tronsonul ·din· mijloc 
trebuie să intre exact între tronsoanele lipite pe cealaltă placă, astfel 
incit să nu e:>tiste joc intre ele. 

După lipirea balamalelor, se execută degajarea muchiilor plăcilor, 
(fig. 190, e}, pentru a permite mişcarea plăcilor. lanţului în jurul .axei 
balamalei (fig. 190, f). 

La sfîrşit, prin interiorul balamalei se introduce ·un ştift, c~e articu-: 
lează plăcile intre ele două cite două şi se verilică funcţionarea normalii;· 
a articulaţiei. · 

6. EXECUTAREA LANŢURILOR PLATE ŞI LATE 

Pentru realizarea unui lanţ plat se alege mai întîi sM'ma Ia gresîmea 
necesaa-ă. Astfel, dacă lanţul este destinat legării unui ceaso,mic de' ,buzu• 
nair, sîrma trebuie să ai·bă grosimea cuprinsă inhre 0,75 şi 2 mm ; pentru 
o brăţară; diametrul si·rmei ·trebuie să fie de 2,5-3,5 mm. . 
. Cînd se execută un lanţ bărbătesc, construcţia zalelor şi asamblarea 

lor se realizează conform indicaţiilor de Ie capitolul XVIl-3" (Metodele 
manuale de executa•re a lanţurilor). . • 

Cind lanţul alcătuit din zale "otunde este întins, zalele se aşază per
pendicula.r unele pe altele. Pentru aplatisarea lanţului, el este trecut 
printre cilindrii laminorului, ca•re este astfel .reglat incit distanţa dintre 
cilindri să fie egală eel puţin cu de două ori grosimea sirmei zalelor. 

Pentru introducerf'a lanţului în laminor se leagă capătul lanţului cu 
o sîrmă subţire dar suficient de rezistentă care se introduce Intre cilindrii 
laminorului, breclnd în partea cealaltă a celor doi cilindri. Cu o mină se 
trage siTma, iar cu cealaltă se ţine lntins lanţul, dindu-i-se în acelaşi timp 
o ·uşoară răsucire, pentru ca zalele să se aplece 'Wla· peste cealaltă.' ln 
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Fig. 191 Lanţ lat. 

acelaşi sens. Prin această operaţie, zalele se îndoaie, astfel incit printr-o 
uşoară răsucire a lor, lanţul se poate aşeza plat pe o suprafaţă plană. 

Este de ·1·en1a:1·cat ~ă, ·CU cît lanţul este mai lung, cu atît răsu·rirea 
iniţială care i 'e dă pentru ca zalele să se aplece un•1 către alta, trebuie 
să fie mai m.ar·e. -

Distanţa dintre cilindri poate fi cu cel mult 10'/o mai mică <lecit ·do·uă 
grosimi de sirmă ; în acest caz, în locu1·ile ·unde zalele se petrec una peste 
alta, ::;e p1ud1uce o mic·ă str·ivire .a celo1· 1două inele; în schimb, zalele se 
aşază mai bine una peste alta dind lanţului un aspect mai plăcut. 

O condiţie necesară pentru aplicarea,.a<.'estei tehnologii este oa zalele 
să fie executate toate din acelaşi material, atît în ceea ce priveşte grosi
mea cit şi calitatea. 

Un lanţ asen1ănător cu cel plat este lanţul lat. Acesta este constituit 
dintr-o .ţesătură de zale din sirină rotundă, dreptunghiula1'ă, pătrată sau 
plată, îmbinate atit •pe lungimea lanţului, cit şi pe Iăţi·mea lui (fig. 191). 

Zalele u11ui astfel de lanţ se montează prin două metode. In prima 
metodă se realizează mai intîi un singur şir şi se aplatizează trecindu-1 
prin laminor. Se execută apoi al doilea şir, cu zalele· întreţesute c·u cele 
ale primului lanţ, după ca.re se trece di11 no·u prin laminor, pentru apla
tisarea zalelor noi. Operaţia se continuă in acelaşi fel, pînă cind toate 
şi~·urile care constituie întreaga lăţhne sin\ niontate. 

A doua metodă c1>nstă în <·ea)izarea întTegii ţesături de zale, care 
abia la sfirşit se trece prin valţu„ile laminorului. 

·Ca· şi la lanţul plat, condiţia de trecere prin la1ninoi" a acestui lanţ 
multiplu ""te ca tot ti1npul operaţiei ţesătura de zale să fie bine ii1tinsă. 

··Cele două ea pete ale lanţului se introduc în inonturi speciale . de 
capăt. Acestea sint cutiuţe prismatice, în care se prind pr.in lipire cape
tele lanţului. 

Cutiuţele de capât pot fi realizate prin îi1doirea unei benzi din acelaşi 
metal cu metalul din care sînt executate zalele. La monturile de capăt 
sint lipi.te şi dispozitivele de prindere sau de închidere a lanţului lat. 

7. EXECUTAREA LANŢULUI CU BRAŢARI 

Lanţul cu brăţări (fig. 192) este constituit di11 verigi pătrate, legate 
intre ele prin brăţări metalice. Lanţul este plat şi are . o bună flexibili
t~te într"lln ;plan perpendicular pe planul inelelor ; . el este destul· de 
flexibil chiar şi în planul inelelor. 
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Pentru executarea acestui lahţ• 
se .t1iaseuză .pe o· tablă cu g1·osimea 
de 0,75 -1 n>m o serie de pă•t•ră
ţele cu Latura de circa· 5 Illm'. iar 
în exţer-iarul lo.:·, alte patiraţele 
cont>entrice cu· primele şi avind 
latu~ile pa11alele cu ale a<'esto•,·a. Fig. 192. Lan\ cu brăţări. 
In~i'!·iorul · pătrăţelelor se decu- . . 
pează. prin 'tmafora·re sau se taie cu dalta, după oare se aJ'usteaza. Exte -
riorul se dec4.pează . prin. traforare, cu foarfecele de banc sau cu dalt&. 

' Păt;·ătelele se execută mai unifo·rm şi mai r~de, dacă se foloseşte 
un poanso~ şi o placă de tăiere, fixate la presă. 

Tăierea la ştanţă se poate •realiza p1:in două„oP_eraţii. sau pr!ntr-una 
sin.gu,ră. Daică tăie1·ea se exect1tă în doua ~perraţ11, .1n ,p1·1ma~ faza se ex
pulzează interioa.1·ele 1 ia1· în a dau.a se t~e. :xter1oa·1·ele ; in a,cest. c~~' 
trebuie ca la operaţia a doua să existe pos1bil1tatea ·de centrare a piesei, 
fie pe poansoane, fie pe placă. 

o altă metodă constă în a tăia m·ai intii exterior.ul pătrăţ.el<;lo~ şi a~i 
pe a doua ştanţă, prevăzută cu degajare pentru cent.rarea patraţelului, 
se decupează interiorul. 

Stanţa pentr·u executarea dintr-o singură presare ·a piesei, este mai 
complicată. 

Pent·ru îmbinarea în lanţ a acestor pătrăţele, se execută sepa:at nişti; 
brăţări din tablă, avînd lăţimea .puţin inai inică decît lat1;1•1'a patratului 
interior; tabla se îndoaie pe cite ·două br~ţe .ale inelt;lor alat~rate. CaJ?e
tele brătărilor se îinbină prin lipi·re sau nituire ; dacu tabla din care sint 
executate este mai groasă, n·u este 11ecesar1·ă îm·bi11a1·ea c·a.petelor lo.r. 

8. EXECU1 e1.rtEA LANŢULUI CU BARETE 

In bijuterie se folosesc ~i lanţuri ronst'tuite din barete lon.git:idinale, 
legate între ele prin patru "au cinci zale de lanţ plat sau drept (fig. 193). 

Pentru obţinerea unu' .astfel de lanţ se .realizează mai î?-tîi . zal~le 
aplatisate în g•rupe de cite patru bucăţi, după metoda cunoscută. Din fie
care .g.rup de zale se lasă d$chise prin1a şi ultima. 

!n continuare, se execută baretele din bandă şi metal cu grosimea de 
0,5-1 min şi Jăţin1ea de 2-3 mm ; lungimea baretelor ;poate fi de 20 mm. 

După tăiere în lungiine, baretele se rotunjesc şi se găuresc la capete. 
Locul gău<·ilor se punctează cu un punctator ; diametrul găurilor tJre.buie 
să fie aproximativ ·de două o.ri diametr·ul sirn1ei zalelor. 

Fig. 193. Lanţ cu barete. 
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Apoi; prin găl.\rile baretelor se in.troduc zalele deschise ale tronsoa
r;elor de lanţ ; acest1!a se închid cu un cl1!ştişor şi, ln cele din u.tmă se 
lipesc. · 

J'entr.u a se da o formă plată lanţului, acesta s.e introduce i11tre cilin
ckii ~aminorului, astfel în<::ît să se producă o răsuci.re uşoară a marginilor 
găurilor baretei. Dacă grosimea ·zalelor este·· mai ·mare ·decît a barelor 
aplatî;sare~. fanţu}ui în laminm' nu este posibilă ; ea se 1'ea\izează pri~ 
rasuctrea capetelor baretelor, ·respectiv a marginilor găurii acestora prin 
prinderea lanţului şi a l;>aretei in fălcile a doi cleşti şi prin răsuci~a lor 
ln sensuri contra.re. · · · 

Pefttru finisare, lanţul se cuTăţă, se decapează, se lustruieşte, se spală 
ş! se usttcâ în rumegu'Ş cald. · 

@ap.lt"1.ul . XVIII 

EXECUTAREA TAClMURILOR PIN ARGINT 

1. GENERALITAŢI 

Tacîmurile .se qiot fab.tîca din foarte )llUlte metale sau aliaje şi anume 
din : 'Otel inoxidabil, oţel cu anumite aeope·ril'i, .aluminiu .sau aliaj<! d1! 
aluminiu, alpaca (aliaj cu nichel), nichel; m«1illechol:t (aliaj cµ cµpru, zinc 
şi nichel care imită argintul), aliaje cu crom şi, metale preţioase. 

Tacîmurile confecţionate din metale preţioase sînt considerate biju-
terii !fi sînt fabricate în general de către bi-jut\er.L : " 

Se pot exec:uta tacim·uri din platină, aur sau argint, după ct1m jnf.rtt
museţ;tr.ea minerelor acestor tacîmuri se 1poate executa în foarte multe 
feluri şi anume : prin gravare, prin imprimare la. presă a UtlOl' motive 
decorative, în filigran, prin d!!eupări „ajour", .prin .perlare marginală, 
prin smălţuire simplă sau poli('l'()mă în parcane, prin ţintuire ,de, pietire 
preţioase etc. . '' 

Lama tăişului cuţitelo.r va fi executată lnt:Qtdeauna din -O'(el sau cel 
mult ditl oţel inoxidabil, care aire o J-ezlstenţă m1!canică . r,nai mică decit 
oţelul obişnuit. 

Se rpot executa linguri •. lln,guriţe obişnuite, linguriţe de d.ulceaţă, 
lingw·Jţe cu (.'Oadă lungă pentru amestecat .cafeaua, cleşti pentru ;zahăr, 
furculiţe obişnuite, .furculiţe cu doi &au cu tre.i dinţi pentru.•ptfil1!, '.furcu
liţe pentru 'p1·ăjituri, furculiţe combinate cu tăiş pentru peşte, fui'culiţe 
<-ombinate pentru stridii, furculiţe combinate cu tăiş ferăstrău şi tăiş nor
mal, cuţite şi cuţ:taşe. de toate felu.rile pentru toate Utilităţile de menaj 
şi de masă, pahare, păhărele, ceşti, cupe, potire ·de 1netal, tâvi şi obiecte 
ţie .servic.i! de masă, căni ·de lapte, cafea şi apă, ehisele pentru dµlc~ţă, 
farfurH, farfurioare şi „Suc.upe" (farfurii mici pent'l:u ce~ti care au <l de~ 
gaj11re. corespunzătqare; .ce cuprinde cit mai <?Xact fundul. ceştii), boluri 
petltru zahăr, sosiere (vase .pentru sosuri şi maioneze), bomboniere,.fruc
tiere, salatiere etc. 

' '' 

Toaw. acestea se . pot executa din platină, care este inoxidabilă · .la 
temperatura mediului ambiant. Singurul dezavantaj al utilizării acest1,1! 
metal preţios este că are o valoare pl'.ea mJJ:re şi·obiectele. ar .fi mult prea 
scumpe, deşi au o rezistenţă mecanică foarte mat·e. . 

Realizarea tacîmurilor din aur pur a•r avea avantajul că ar fi asente.t 
nea cu acelea din. platină, ino;<:idabile, dar âu o s\.abă rezistenţă mecanică 
~l ar fi de aS1!menea fo<>rte scumpe. 

Uneori se utilizează p1·oce<leul auri<rii tacîmurile>t\ dru· în acest caz, 
deoarece sub stratul superficial de aur .se poate utiliza ·un metal comun; 
nu t!Ste· pusă in. ev.idenţă valoarea obiectu.lui. ln .plus, prin utilizare, stra
,tul.d1! .aur'depus prin ;,suflare" sau 'pi! cale 1!lectrolitică se uzează' şi dis• 
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Fig, 194. Tip de tacîmur,i din argint 
Săpare sau' lu presă. 

01·namentate prin 
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Fig. 195. Faze dC' fJreluc't·arr a t1nor tă\•i de argint. 

pa.re, lăsînd un aspect neplăcut tacîmului, ceea ce nu este cazul atunci 
cînd pentru executarea tacîmu•rilor se întrebuinţează aliajul de aur masiv. 

· Dintre metalele preţioase, argintul şi în special aliajele lui, se între
bui~ţează cel mai mult pent1·u fabricarea tacîn1u·rilor (fig. 194 şi fig. 195). 
Deşi este un metal destul de uşor atacabil de agenţii atmosferici, se poate 
considera că oxidul şi sărurile de argint ca.re pot -apăTea în timpul utili
ză·rii, nu sînt ·dăunătoare sănătăţii omului, în unele cazuri aceste săruri 
fiind dezinrfectanţi puternici, cunoscuţi şi utilizaţi î11 medicină. 

La acestea n·u apa·1·e fen·omenul de ,,cocleală''. ea în cazul t·ac·îmurilor 
executate de exen1plu, din cupr0u, sau alamă, necositorite. 

u.neori, tacîmurile f.abricate din argint se au·resc; total sau parţial. 
O aurire parţială se utilizează de exemplu, la ling·uriţe, la care se aureşte 
numai pa.rtea scobită interioară a acestora, în care caz se obţine şi un 
efect decorativ remarct<bil. ... 

Titlul aliajelor de argint folosite ·pentru tacîmuri. este cuprins .intre 
750 şi 900. ~ numai o·biectele de menaj sau tacîmurile fabricate din aliaje 
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avînd titlul. cuprins intre aceste ,limite• se ll\jll00hl!a11'ă . {si11t din metal 
preţios). · 

ATgintul .fiind un metal moale ,(durj.tatea 2), nu se poate folosi în 
stare Piliră la executarea tacîmt1rilor. 

Prin .amestecarea .argintului cu 0uprul şi zincul· se obţine un aliaj 
avînd culoarea puţin schimpată faţă de argintul pu,„ dar cu 1:eziste11ţă 
mecanică mult sporită. 

Pe de altă parte, aI·gintul se oxidează destul de uşor ; di11 aeeastij 
cauză, în ror1tact cu vaporii \:le apă şi ox1genul din atmosferă se acoperă 
cu un strat de oxid de culoore neag·ră. 

Ex>stă •un număr mare de ,·eţete pentrtt prepararea aliaje!()[" de argint 
destirrate fabricării tacîmurilor ; reţetele folosite diferă de 1a fabrică la 
fabrică. 

De asemenea, există un inare număr de tehnologii de fabricaţie, care 
urmăresc să ţină cont de economie de material, frumuseţe, uniform}.. 
tate etc. 

2. EXECU'l'AREA LINGURIŢELOR DIN ARGINT 

Ling•uriţele de argint se pot executa prin t,-ei meto·de. 
In •cazul primei metolle se foloseŞte un lingou de a.rgint ali.at, care 

se Himinează pînă cînd se obţine o bandă cu lăţimea ·de aproxlm:iitlv 
30 mm şi grosi1nea de 4 mm. După ce se cu•răţă şi se îndreaptă, se tra
sează pe bandă conturul desenului linguriţei ; acest contur se decupează 
la traforaj. 

Materialul se prelucrează apoi prin batere cu ciocanul pe o nicovală 
de formă potrivită. pînă cînd se obţine forn1a linguriţei. Tot prin batere 
şi îndoire se .dau linguriţei curbu.rile confOO"m ,profilului .acesteia .. 

Cînd forma de linguriţă este gata, se ajustează prin pili·re. marginile 
cupei penbru a le îndrepta şi ·a le ad·uce în acelaşi plan, apoi cu pile şi 
ră•ui !oare se rotunjesc muchiile cozii şi ale (,'tipei. La nevoie se g.ravează 
un ·desen .pe coada linguriţei, pentru înfrumuseţa.re. 

După finisarea rorespunzătoare şi după 1narcarea ei. linguriţa ~·cane 
side1·ă te1·minată. 

ln cazul metodei a doua, se foloseşte materialul turnat într-ii formă 
cit mai apropiată. d·e forma definitivă a obiectului ce se confecţionează. 
Dealtfel, matriţele de tur11are permit acest lucru. 

ln cazul unei lb1gu.riţe, la scoaterea din formă a obiectului· turnat, 
acesta se curăţă, apoi se îndepărtează bavurile ră1nase ·de la turna.re ; 
debavurarea se execută cu răzuitoare şi pile. De .cele mai m·ulte ori mal 
'e.;;te. r1e\'oie îr1 c_·ontinuai·e şi de o ajus.ta1·e. l'a.1·e se execută to.t~_<--'.U Pila. 

După ce se rotunjesc marginile, piesa se finisează prin şlefuire, lus
tr\,\ire şi poleire. 

.Cea de-a treia metodă se aplică la fabricarea linguriţelor în serie. 
Dealtfel, ~xecutarea unei singure bucăţi este rară, deoaTece tacîm.uriJe 
se execută de obicei în serii de 24, 12, 6 sau 3 bucăţi din fiecare piesă. 

Execuţia in serie a linguriţelor se realizează prin matriţare. In afară 
de rapiditatea de execuţie, această metodă prezintă şi avantajul că pro
dusul iese din matriţă aproape compl<>t ajustat, fiind necespră în conti
n·uare numai 1·otunjirea ma1rginilo1· şi fil1is.area coresp.un·~ătoa1·~~ 
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3, EXECUTAREA FURCULIŢELOR DIN ARGINT 

~1'Cllliţele din aliaj de' argint: se preluvrează ca şi celelalte tacîmuri 
prin mai multe metode. . . 

In caZ'l.11 metodei obişnuite, se foloseşte 1naterialul · sub formă de 
bandă laminată, avtnd lăţimea puţin mai mare decît ·lăţimea furculiţei. 

După trasarea şi decuparea conturului furculiţei, se taie dinţii aces
teia,:cfie cil traforajul, fle cu o pinză de ferăstritu a cărei gq-osime este puţin 
1riai mică decît distanţa dintre doi dinţi alăturaţi ; al doilea procedeu se 
foloseşte în cazttl furculiţelor cu di1nensiuni red·use, care au dintli foarte 
apropiaţi. Deoup&·ea manuală a dinţilor se poate înlocui p·rintr..O frezare 
cu o freză cLrculară antrenată electric ; în acest caz, decuparea se execută 
repede şi cu multă exat•titate. 

. Dup~ . decuparea .. completă a furculiţei, se execută o primă ajustare, 
adlK!jndu-se furculiţa la dimensiunile finite. Apoi se dă forma fu.-culiţei 
tot prin îndoi·re. d·upă care este necesară o ultimă ajustare {în care _se 
rotunjesc muchiile) şi executarea desenelor pe coada furculiţei. Urmează 
finisarea, care cuprinde şlefui;rea, lustruirea şi poleirea furculiţe!. 

Furculiţele din aliaj c\e argint se pot obţine şi prin turnare. 
După scoaterea din formă, obiectele se -ajustează, iar restul opera-

ţiilor se execută ca în . cazul metodei prin decupare. . 
Furculiţ.ele de argint se pot 'realiza şi ·prin !Presare, în matriţe. Me

toda de .lucru este identică cu aceea folosită la· fabricarea lil)guciţelor. 

4. EXECUTAREA CUŢITELOR 
ŞI ALTOR TIPURI DE ARTICOLE DE SERVICIU 

a. Generalităţi. ln general, probleina exeeutării cuţitelor se rezumă 
la eX't!Cutarea mîne1'lllui acestuia sau uneori numai ·a plăselelor minerului. 
Numai la unele feluri de cuţite şi anume la acelea c11re se folosesc nu la 
tăiatul propriu-zis, ci la despicat, cum sînt cuţitele pent1'11 tort, şi pră
jituri, pentru .peşte unde se întrebuinţează un cuţit ·combinat cu fur,cu
liţă etc., lama poate fi executată din acelaşi aliaj de argint din care se 
execută şi minerul. 

Pentr:u cuţitele obişnuite, lama se termină printr-un mic scut, 
unriînd ci . coadă, asemănătoare unei cozi de -pilă, care se fixează prin 
presare· şi lipire cu o masă care conţine un liant corespunzăt0<r, într-un 
locaş longitudinal executat sub forma u11ei găuri, în interior-ul minerului. 

· Minerele cuţitelor de argint se pot confecţiona la fel ca şi lingu'l"iţele, 
lingurile şi lw·culiţele'prin cele trei metode aminti.te şi an·ume : manual. 
prin "turnare sau prin matriţare la presă. . 

· · · După ce minerul s-a executat brut, se fixează lama la locul său şi 
apoi totul se aj·ustează şi se finisează. 

Decorarea se va executa în momentul clnd tehMlogi,a o va permite. 
De exemplu, nu se va· putea aplica o decorare prin emailare la cald, după 
ce lama a fost fixată pe miner,. dar nici nu se va proceda la înflori.-ea 
mîne1'lllU.i prin gravili-e, înainte de fixarea Janiel cuţitului, pentru a nu fi 
1n situaţia de a strica .gravura la introducerea lamei prin presare, în lo
caşul t1i.· 

Unele modele de cuţite au minerul foilrte· 1Plat şi anume cu " gro
sime de patru sau cinci milimetri. 

In acest caz lama de oţel va fi solldariu•t cu. mtnenU prin ·tncastra
rea -unei porţiuni de lamă de zece sau cinci"Pl"fi:aca milimetri, lntr-o dega~ 
jare dreptunghiula.-ă executată în grosimea plăcii minerului~ 

Pentru obiectele de serviciu care se execută din, .tablă de argint, se 
vor aplica tehnologiile ·bazate pe următoarele . principii : . 

- dacă obiectul prezintă suprafeţe ·plane mici de ordinul plnă la un 
decimetru ,pătrat, acesta se va executa la po:esă ; 

- dacă obiectul are suprafaţe mai mai·i, iar o matriţă ar costa prea 
scump şi nu s-ar .putea amortiza la numărul de ·bucăţi prelucrate, acesta 
se va executa manual ,prin ,batere şi îndoi,ri pe nicovală şi dispozitive ;, 

- dacă obiectul ,prezintă s,uprafeţe de 1·evoluţie, se va 'adopta pre. 
lucr3irea lui la strungul de presare chiar dacă trebuie ca această rprelu~ 
crare să fie completată cu corecturi şi -adaosuri executate prin lipi-re 
ta1·e etc. ; 

- dacă obiectul trebuie să fie masiv, fie din cauză că decorarea lui 
cere acest lucrtt, f!e 'datorită faptului că se cere să fie valoros · şi din 
punctul de vedere al cantităţii de nlaterial şi n,u numai din acela al lu
crăturii, atunci acest obiect va fi executat prin turnare. 

b. Criteriile de alegere a modulul de prelucrare. Principiile enuhţilţe 
în capitolul anterior sînt principii de alegere a modului" de prelucra~i! 
a obiectelcn· de serviciu, bazate .pe ,cea mai judicioasă tehnoJ'ogie. · .. 

Din punctul de vede1'e al realizării, trebuie să se ţină seama, şi':de 
aspectele de rezistenţă a obiectelor în utilizare sau cu alte cuvinte de .fia
bilitatea lor, ca şi de posibilităţile de decorare artistică a lor. 

Astfel, un obiect executat -prin .turnare va fi mai puţin o·ezistent la 
frecări, deci la utiliz3ire, decît un obiect executat din material laminat, 
deoarece acesta din 'U•tmă va fi mai dens dec!t materialul turnat. Din 
acelaşi motiv, ·un obiect turnat nu se va putea şlefui practic pînă la 
,,oglindă" aşa c,-um se poate şlefui un material laminat tocmai din cauza 
porilor pe care îi prezintă materialul turnat. Existenţa poril<lir foarte 
mici se face simţită şi uşor viz>bilă la finisarea obiectului. 

Pentru obiectele executate mecanic, din material laminat, trebuie să 
se re1narce că deşi pri11 această metodă de prelucrare se ,pot obţine piese 
rezistente şi ·cu aspect f,rumos, ele rămî11 totuşi ,;reci" fără a ,putea să 
dea acea „căldură" care emană dintr-un obiect prelucrat manual, care 
dacă nu are -precizia de execuţie caracteristică unei maşini-unelte, poate 
avea totuşi o frumuseţe inegalabilă a unei prelucrări de artă. 

Dealtfel, în cazul unei decorări aplicate obiectelor ce se prelucrează, 
cum ai· fi de exemplu, inc1·ustaţiiie şi smălţuirile mono sau policrome, 
decupă.-ile traforate, ţintuirile .sau motivele gravate, procentul de uzinare 
mecanică este mult prea mic faţă de procentul de uzinare manuală, 
pentru ca să n·u se „enunţe la prelucrarea pe maşini. 

Cel mult se poate adopta o prelucrare mixtă, aceasta depinzînd de 
spi-ritul tehnologic pe care bijutierul va 1>rebui să-l stăpinească perfect. 

5. FINISAREA ŞI CURAŢAREA TAClMURILOR 
DIN ARGINT 

Pentrtt a prezenta un aspect frumos, tac&nurile de argint trebuie 
finisate cu multă grijă. Pentru finis.area acestor obiecte, se folosesc me
tode mecanice sau chimice. 
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.. Finisarea .mecanică cuprinde curăţarea cu răzuitorul, şlefuirea, lus
truirea şi poleirea. Ea se execută ~rin frecare cu ·Piatră de agat (praf) sau 
cu pulbere de hematit, amestecata cu apă sau <'U ulei. 

lndepă:rtarea mecanică a oxizilor de .pe obiectele de argint se poate 
face prin frecarea lor cu o soluţie 01nogenă cuprinzind 4 g piatră acră 
pisată, 2,5 l "Pă. 50 g sare de b•ICătărie şi 25 g săpun. Lucrarea se exe
cută cu o cîrpă sau cu o şaibă de pislă sau de bumbac, montată la maşina 
de şlefuit. . 

CUt"ăţarea ipe cale chimică se execută .într-o baie fierbinte cuprinzînd 
o soluţie de 100 g tartru (bltartrat .de potasiu, 200 g sare de bueătărie 
şi 4 l apă). Compoziţia se amestecă bine într-un V'aS smălţuit şi se aduce 
la fierbere. Obiectele sînt lăsate în a::eastă baie 20-25 min d••pă care 
se scot, se spală ln apă rece şi se usucă cu o cîrpă moale sat1 în rumeguş 
cald . 

. Uneori este s·uflcient ca obiectele de argint care şi-au pierdut culoa
rea şi au căpătat un aspect mat să fie încălzite uşor şi apoi răcite prin 
scufundarea într-o soluţie slab acidulată. 

Obiectele de argint uşor oxidate se pot curăţa într-o soluţie avînd 
următoarea compoziţie: 1 g camfor, 200 g apă şi 50 g alcool; pe11tru pre
pararea ei se dizolvă mai întîî camfQrUI în alcool şi apoi se amestecă în 
apă, Piesele de argint se spală ln această soluţie şi apoi se ştet'g cu o 
cirpă moale. 

· Obiectele de argint pot fi păstrate în contact cu aerul fără a se 
oxida, dac>ă se pune în jurul sau în apropierea lor puţin camfor cristalizat. 

@ap_lt<J.lul XIX 

EXECUTAREA TA VILOR 
DE ARGINT ORNAMEN1 A TE 

Argintul este ·un material foarte moa.le şi foarte puţin rezistent. 
Penl1:·u a-i îmbunătăţi caracteristicile meeanic'<', se aliază cu cupru şi zinc. 
ln felul acesta, meta1ul devine inal rezisten,t la îndolrl şi poate rezista 
la eforturile la care e.ste sl•p\1s, 

Tăvile fiJnd obiecte de menaj, sînt supuse la condiţii grele de lucru. 
Din această cauză, ele se execută di11 aliaje de argint, avînd. tltlµl cuprinş 
între 750 şi 900. 

/\vJ11d în vedere că în general tăvile au suprafaţă ma.re, ele nu ş!nt 
rezistente la înd.oiri şi răsuci,ri. Pe11t.ru a li se mări rezistenţ<i la aceste 
solicitări, li se dă o formă specială, cu margini rabătute sau încovoiate .. 

Grosimea materialului din care se fabrică tăvile de a.rgint este de 
0,3-0,6 mn1. Ta.bla cu grosimea sub 0,3 mm. nu se poate utiliza <lecit 
pentţu tăvile cu suprafaţă mică, cu formă ovală sau dreptunghiulară ; 
suprafaţa acestor tăvi nu poate depăşi 2 dm2. 

l. FORMA. TAVILOR DE ARGINT 

Forma unei tăvi <iste legată mai ales de rezistenţa acesteia. Deoarece 
argintul are o greutate specifică mare (un decimetru cub de. mateo:-ial 
cîntăreşte peste zece kilograme), tăvile nu se pot executa din material 
prea gros, pentru .că .ar fi prea grele, In consecinţă, la confecţionar.ea 
acestor tăvi se utilizează tabla subţire, urmînd ca 'rezistenţa mecanică 
a obiectului să se obţină printr-o formă bine aleasă de cele inai multe 
ori, fQlfltla lor est<:> ov.ală, .dreptunghiulară sau alungită, cu marg•ini în
doite. Dacă marginea tăvii este îndoită în formă de tub sau dacă. îndoi
t·ura este realizată astfel incit în secţiune să aibă formă de L sau Z, tava 
va av<ia rezistenţă la. îndoire mtilt sporită. 

· ln scopul n1ărlrii rezistenţei se pot folosi adaos·uri în formă de !l'amă 
plată, tubulară, profilată sau ,cu şanţuri .realizate )a maşina de „zLg·uit". 
Această maşi11ă este asemănătoare. unui laminor .care imprimă în. lungul 
materialului, şanţuri cu profil totund sau de altă formă, .sporindu-i ast
fel rezistenţa la îndoire ; în acelaşi timp, şaµţurile .pot constitui şi o de
coraţie. 

'Tot pentru mă,rirea .rezistenţei mecanice a tăvilor, în loc de grava
rea sau decuparea marginilor, se utifizează cizelarea acestora, deoarece 
un mate,rial ambutisat este inuit mai rezistent la îndoire de.cit o bandă 
de metal netedă< sau decupată. 
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2. UTILAJE ŞI SCULE 
FOLOSI1'E PENTRU EXECUTAREA TAVILOR 

La executa1·ea tăvilo1· de a1·gint .sî11t necesa1·e un numă1· dest.ul de 
mare de scule şi 'utilaje, deoarece pentru realizarea lor se pot folosi dife
rite 1netode de prelucrare. 

Astfel. pentru fabricarea acestor obiecte sînt necesare îr1 primul rînd 
nicovale şi cioca11e. 

Nicovalele sî11t de tip plat s:.1u cu coarne, fixe sa11 mobile, de dife
r·i te mă11·imi. 

c~ioca1iele sî11t plate, 1·otunde, înclinate, ct1 sau fă1·ă panrl, cu cap 
'en1i1·otund, de metal salt material plastic, de lemn, de cuprrt, de alu
min-iu etc·. 

Materialele se îndreaptă pe plăc·i plane din fontă sau din oţel. 
Nic'O\ralele de mînă, numite a•n1bosu11·i, se înt1·ebt1i11ţează pentru în

doituri pe curbură ~i pentru prelucrarea adîncitu•ilor. 
O trusă •de scule pentru desen, inclusiv compase, se utilizează la 

desenarea modelelor şi la 1'rasarea lor pe n1etal. 
Feră.~trăul pentru trafo1·aj şi tlornuri, poansoane, unelte de gravat 

şi cizeleţi, sînt folosite pentru efectua,-ea ·decupă1·ilor şi a î11floriturilor 
care vor decora piesa. Pentru dect1pări se folosesc şi foarfece de mină 
şi de banc. 

Cî111d exe.cuţia tăvii necesită s111ălţui1·i, este necesa·1·ă o instalaţie de 
emailare, precum şi posibilitatea de a prepara emailurile necesare. 

Pent.ru .curăţa1·.e, decapare şi finisa.re sînt necesa1·e : poli.zor, maşină 
de şlef·uit, ,precum şi .băi pentru decapa>re şi toate sculele utilizate la 
operaţiile de şlefui1·e, lustruire şi poleire. 

Dacă se utilizează metoda lustruirii electrolit'ce, este necesară şi o 
i11stalaţie sp•ecială, combinată cu o instalaţie de sablaj. 

3. METODE DE LUC!{U PENTRU EXECUTAREA 
ŞI FINJS,\REI\ 1'1\ VILOR 

La executarea tuiei tăvi se pot util'za -diferite nletode de lucru ; 
ace_,tea depind de starea materialului brut sau de metoda folosită la rea
lizarea obiectului. Astfel, o tavă se poate executa din tablă laminată sau 
prin turn<1re; totvdată forma finală se poate obţine prin batere şi fa50-
11a1·e manuală sau mec·anic~, p1·in ambutisar·e la presă. 

Fabricarea tăvilor de argint prin turnare se uttlizează rar. Realiza-
1·ea p1·in a111buti.~a,1·e la pi·esă ce1·e i11\.·estiţii ma1·i şi de aceea nu se poate 
utiliza economit·, 1decît în c.·azul fat?1·ic·aţiei în ma,1·e se1·ie. Deci în bijute-
1·ie, t:e~l mai utili2ată n1etodă ,pe1ii1·u l'ealiza1·ea tăVilo1· i·ăn1î11e inetoda de 
p1·el·tlc1·a1·e şi faso11a1·e 111<:111ual:1 n1ai <.tles pe11t1·u obţine1·e<1 u11ui obiect 
de artă. 

In ac·eastă metodă, se alege n1ai î11tîi fo1·n1a şi orn·ame11ta1·e:l c·are 
'trE'buie executate (fig. 196, a, b). 

După ce materialul sub formă de tablă a fost debitat, se îndreaptă, 
se eurăţă şi apoi se trasează contuI·ul exterior desfăşurat, precum şi 
desenul ales. U1·mează îndol1·ea ma1·ginilo1·, f'a,1·e se execută t1·eptat p1·in 
batere c·u ciocanul de jur împrejurul tăvii, materialul fiind rezemat pe 
nicovala de n1înă sau ambos (fig. 197). Locul bătăilor ciocanului se depla
sează Irnpreună cu nicovala în lungul marginii, îndoi1rea făcîndu-se t1·ep
tat, pînă cînd se obţine inclina1·ea şi ·cu1·bu,1·.a do1·itâ. 
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Fi-g. J9fi. Tă,·i de argint. 

In contin·u·a1·e, marginile se fasoneală ·~i se execută ·ra·baterile şi în
doirile impuse de desenul piesei. 

Dacă tav·a necesită lipituri \ari, după realizarea lor piesa se curăţă 
şi se decapează. 

Pentru finisarea suprafeţei piesei, se aplică modelele de fi11isare 
folosite la piesele de argint. 

Anun1ite cizelări, an1butisări, decoraţiuni etc. se pot realiza prin pre
sare într-o matrită care impri1nă modelul. Metoda este foarte utilizată, 
nlai ales cînd ta,;a are margini drepte, plane sau foarte puţin cu.rbate, 
deoarece este simplă şi econo1nică. Pentru .aplicarea acestei nletode, sînt 
necesare role speciale, care au in1prin1ate pe suprafaţa lor dife•rite desene 
decorative. 

Rola cu desenul imprimat şi o co11trarolă i1etedă se nlontează la 
maşina de zi·guit. P1·in învîrtirea manivelei maşinii se învîrteşte rola 
impri1natoare. Piesa este astfel ghidată, incit numai n1arginea care tre
buie decorată să înainteze intre role. Presiunea intre role poate fi reglată 
de u11 şurtib, astfel inci.I desenul să se in1prime uniform, pină la adînci
mea dorită. 

Deoarece în general pe1riferia marginii unei tăvi nu este un 1nulti·plu 
exact al lungfn1ii cercului rolei imprimatoare, dacă s-ar p:>rcurge cu rola 
t.oată ·marg~nea 1 s-at· putea ca desenul să nu se î111bi11e corect la ~apete. 
Pe-nt.ru a se p1·einli·m.pin·c1 acest i11c·on,1e11ient. desenul p1·esat cu a1utorul 
rolei de otel se execută nu1nai pe porţiuni ale periferiei tăvii, lăsindu-se 
spaţii libere intre acestea. 111 acest fel, dese11ele decorative nu se vor 
n1ai supi:apune defectuos. 

Desenele de pe n1arginea lăYilor pot fi realizate ~i prin presare, .cu 
- poa11soa11e şi ma,t1·iţ.e ; in <.1C'e1st sL--op se folose;c n1.at11·1ţe 

de,schise şi po·ansoane cu desene în ,1·elief. Dacă lipse"5c n1.a
triţele cu negativul acestor desene, modelul se poate re3-
liz·a p,1int1·-o cizel_a,1·e inec1anică, u·tilizîn.du-se ca !:>Upo'l·t cf-e 
pre"'re (in locul unei contrapiese corespunzătoare) o placă 
de plumb, ca1·e serveşte tot .atit de bine scopului. 

Fig. 197. Nico
vală de mină 

(am bos). 

ln cazul cîn1d tăvile de argint se obţin pri11 p;reo;a,·e, 
aceasta tcebuie realizată din două sau trei ope•raţii. Avîn
'du-se în vedere că suprafaţa de pre6are şi lungimea ma~
giniloJ.· este miaire, confecţion·aJ:ea prin aceas1tă me·todă ne
<-'esită prese fo,ar··te pute1·nice. 

Tăvile de argint pres&te se finisează prin metodele 
cunoscute ce se aplică obiectelor din argint. 



@aţz.itCJ-lul XX 

EXECUTAREA PORTŢIGARETELOR 
SAU PUDRIERELOR 

1. GENERALITAŢI 

Multe din portţigaretele sau pudrierele ex'stente sint obiecte de biju
terie. 

Deşi portţigaretele sint în general de formă pătrată sau ·dreptunghiu
lară iar pudrierele, în majoritatea cazu,rilor, de formă rotu11dă, tehnologia 
de execuţie a lor nu diferă prea mult. 

Dacă se ţine seama că atit portţigaretele cit şi pudrierele se com
pun - în linii mari - din cutie, capac, bala1na şi încuietoare, restul 
anexelor nu creează probleme deosebite. 

Fixarea ţigărilor în portţi,garete sau a oglinzii, pufului etc„ în pu
dri.ere se -poate realiza cu elemente sin1ilare. 

Se va ţine seama că la portţiga,,.etele ,portative sau de birou, com
binate sau nu, -cu brichetă, sau la pudrierele, cutiile de ruj, fard, rimel, 
n1achiaj etc .. chiar dacă sint portative sau pentru mesele de toaletă, teh
nologiile de. execuţie sint în general aceleaşi, alegerea tehnologiei de bază, 
celei mai corespunzătoare, depinzind numai de condiţiile de economie de 
material, de manoperă, de utilajul avut la dispoziţie etc. · 

In consecinţă, atît pudrierele cit şi portţigaretele se vor trata la fel 
din punctul de vede<re al execuţiei. 

2. MATERI,\LE FOLOSITE 
LA EXECUTAREA PORTŢIGARETELOR 

Pentru :realizarea portţigaretelor se utilizează o mare diversitate de 
materiale. Cele ·bărbăteşti se execută din tablă de oţel nichelată, cromată 
sau cu o altă acoperire, din nichel, alpaca, aluminiu simplu, eloxat sau 
colorat, din argint, din aur sau din platină. Portţigaretele pent·ru femei 
sînt, în general, mai mici şi se exe-cută din metale p1~e,ţioase cu incrustaţii 
sau ţintuite cu pietre preţioase. 

Toate portţigaretele executate din metale şi aliaje comune se fini
sează ·prin acoperiri de infrun1useţare şi de multe ori chia,r prin aco.pe
riri cu metale preţioase. 

Foarte utilizate sînt aooperirile pe cale electrochirr1ică cu : nichel, 
cadmiu sau crom; operaţiile se numesc nichelare, cadmiere sau cromare. 
Uneori, acope.ririle se realizează prin placare cu metale ,preţioase (argint, 
aur sau platină). 

De multe ori, portţigaretele se execută din ali·aje sau oţeluri inoxida
bile. 

La po.rtţigaretele pentru femei se JlOt utiliza incrustaţiile de elllai.luri 
albe., negre sau colorate. Rar se întrebuinţează emailarea transparentă, 
în locaşuri cu desene de fond. 

Dintre pietrele preţioase folosite pentru ornamentarea ·portţigaretelor 
pentru fen1e; se n1enţionează : smaraldul, diamantul, ametistul, rubinul, 
granatul şi topazul. 

Pentru portţigaretele care itu sint destinate a fi pu.ctate .În buzunar 
sau în po}etă, se pot utiliza materiale ca : lemn, abanos, fildeş, materiale 
plastice, ebonită. jad, ambră, agat, malachită, marmură etc. 

3. EXECUTAREA PORTŢIG.'\RETELOR DE BUZUN.'\R 

Executarea cleme1itelor. ln general; un portţigaret se compltne din : 
rame capa<'.e, bal-ama. încuietoare şi une'Je anexe ca : benzi de a·r.cuire, 
c\ape'te şi a1"C:uri sau benzi de elastic pentru reţinerea ţigărilor. 

Unele portţigarete se execută in formă de cutie cu capac simplu ; 
se realizează două cutii lunguleţe, care intră una într-alta. 

La portţigaretele obişnuite, ramele sînt din aceeaşi bu<:ată cu capa
cele (fig. 198). O jumătate de portţigaret se Tealizează dintr-o bucată de 
tablă 'de mărin1e corespunzătoare care d·upă cu'l·ăţare şi îndreptare, se 
încălzeşte pentru a se înmuia. Tabla se decupează la colţuri, astfel incit 
prin rabatarea marginilor, acestea să ajungă în faţă şi să se poată îm·bina 
perfect. 

Este bine ca atît tăoe'l·ea la dimensiune a tablei cit şi decupările de 
la colţltri să s.e facă după trasarea desenului desfăşurat al capacului port
ţigaretului ce se execută. 

Rabatarea inarginilor se realilează ·P" o piesă potrivită ca formă şi 
dime11siuni, aşezată :pe ni·covală ; c·urba·rea sau îndoi,rea pentru rabatere 
se face cu ajutorul unui ciocan de lemn sau de material plastic. Se poate 
folosi şi ciocanul metalic, cu condiţia ca loviturile să fie bine dozate, 
astfel incit să nu se producă strivirea materialului. După executarea 

primei rabateri se înt~oduce 

l_ c 

Fig. 198. Portţigaret de bt1zunar. 
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i n capac o piesă de oţel 
de foi ·mă· corespunzătoa~e ; 
aceasta peumite efectuarea 
celei de-a dooo rabateri a 
m·3.1·ginii, ea·re 'na constitui 
1~an1a de reze1nare a oa.pa·· 
rel{11·. 

Ma: ginite, miturile şi 
• fala inte1·ioa1·ă a .ra111e1 .se 

• 
ajustează şi se îmbină prin 
lipire ia: e. 

în acelaşi fel se execută 
şi cel de-a\ doilea capac, ob
tinîndu-se astfel cele două 
jumătăţi ale portţiga,,.etului; 

Balama\.lla se executa 
'dintr-un tub din acelaşi ma
terial, din oaire se ta:ie - cu 
trafonajul bucăţele de Iun-



gime egală ; acesteia se aş.ază provizoriu pe o si.rrnă cu di,ametrul egal sau 
puţin mai mic docît di,ametrul interior ~l tubului. 

Ineuietoarea se execută dintr-o lamelă metalică, avind la unul din 
capete · un buton (sau o plăcuţă metalică groasă aşezată pe muchie) ; 
acesta constituie piesa de acţionare a încuietoare\. Pies.a de acţionare se 
fixează pe lamelă, prin nituire. 

Arcul pentru încuietoare se execută dintr-o simplă bandă sau sîrmă 
de oţel de arc, iar cel pentru deschiderea portţigaretului se execută din 
sirmă de oţel de arc cu diametrul de 0,3 n1111. 

Montarea elementelor portţigaretul1ti de buzunar. lnainte de mon
tarea lor, fiecare piesă î11 parte trebuie ajustată. Apoi. la fiecare capac 
se execută locaşurile bala1nalelor, pe una din lat-u,rile inici ale portţiga
retului (î11 cazul cind acesta este dreptunghiular). 

· După realizarea scobiturilor pentru balama, trorrooanele se li,pesc la 
cele două capace. Operaţia trebuie executată cu inuită grijă, deoarece 
to·ate tronsoanele trebuie să fie în prelungir·e, atit cînd portţigaretul este 
închis, cit şi atun·ci cinel este deschis. 'Totodată, tronsoanele de balama 
trebuie lipite alternativ, unul pe 11n capac, următorul pe al doilea capac, 
şi aşa mai departe. 

Apoi, la unul din capace, pe latura opusă balamalei, se laie gaura 
prin care va trece butonul de acţionare al încuietorii. După ajustarea 
acestei deschideri şi verificarea bunei funcţionări a încuietorii, aceasta se 
demontează şi toate piesele (capace, încuietori) se decapează şi se curăţă 
chin1ic, apoi se şterg şi se u·sll.că. 

Urmează montarea ·propriu-zisă a portţiga.retului ; în acest scop se 
aşază. încuietoarea şi arcul său la locul potrivit. 

Sirn1a de oţel ·de arc destinată deschiderii portţigaretul11i, care va 
alcătui în acelaşi tim,p şi axul balamalei, se îndoaie în unghi drept la 
unul din capete, se introduce prin intermediul tronsoanelor balamalei şi 
al doilea capăt (adică cel de ieşi.re), se îndoaie în alt plan decit cel al 
p1·i1nei î11doitu1·i. P·rin 1·ezemarea acestor capete, unul pe ·Un capa·c, ia1· 
celălalt pe al d.oilea capac, sîrma de oţel lucrează la răsucire ţiuind port
ţigaretul com·plet deschis. 

Atît arcul încuietorii cit şi capetele arcului capacelo.r trebuie să fie 
ascunse. sub n1·arginile inte·1~ioa1·e ale capacelor, ca ·să nu se vadă. 

După montarea anexelor interioare, se fixează capetele lor în locaşu
rile COO"espunzătoare din marginea interioară a capacelo.r şi astfel port
ţigaretul este gata pentru finisare. 

Calitatea lucrării depinde de funcţionarea arcului încuietorii, cit şi 
a arcului de deschi·dere. 

4. EXECUTAREA PORTŢIG.~RETEl,OR DE BIROU 

Executarea elementelor. Un portţigaret metalic, de birou, în formă 
de cutie paralelipipedică cu capac {fig. 199), se poate executa din \a,blă 
de a'rgint., .,cu g1"0Simea de cel puţin 1 mm ; aceasta se curăţă, se înd1·eaptă, 
se înmoaie şi se şlefuieşte pe faţa pe care apoi se brasează desenul desfă
şurat al pereţilor laterali ai cutiei. Tabla se taie de-a lun•gul -contu,rului 
exterior şi ·apoi se îndoaie în unghi drept pe cele trei muchii ale cutiei, 
aducînd marginile care vor forma a patra muchie, faţă în faţă. Aceste 
margini se ajustează şi se îmbină cu lipitură tare. Pentru consolidare se 
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pot adăuga în interior, în· 
d<reptul colţurilOT, comie.-e 
de tablă; acestea vor consti
tui n·u numai întărituri, ci 
şi un i~eaz·em pent·ru rama 
interioară a capacului. 

Separat, tot din tablă, 
se execută placa de fun(l, 
care are fc1-mă de tavă şi se 
montează cu faţa în jos. După 
i11•d.reptaire, t ec-0~a·cere şi cuTă
ţtare se triaisează conturul 
fundului, precum şi deg•ajă
rile (păt<rate) care t--ebuie 
decupate la colţu:ri, pentru 
ca, 1-abatîn·d n11a1rginile (cite 
5 mm), n1urhiile tăvii să se 
imbine perfect. 

Fig. 199. Portţigaret de birou. 

Capacul se confecţionează din tablă de ace~aşi. mate,~ial ; d·upă demi:
pare, rnarginile se îndoaie com·plet (la 180°) d7 3ur 1mpre3urul ~o_ntur;ilu1, 
pentru a da i1npresia de masivitate, precu1n Şl pent1•u ca marg1n1le sa nu 
fie tăioase. ln partea interioară a acestei rame (margine rabătut.ă) se 
fixează prin lipitu-ră tare o altă ramă: î~altă. de 5 mn:i,. ca.re,. atunci c!nd 
capacul este închis, trebuie să intre 1n 1nter;orul cut~e: Şl sa se rezeme 
pe capetele cornierelor din cele patru colţuri ale cut1e1. 

Balamalele se execută separ.at, în acelaşi fel ca şi cele pentru port
ţigaretele de buzunar, ţiuindu-se însă seama că mărimea lor trebuie să 
corespundă C·U mă1imea C'lltie·i. ~ w V ~ •• 

De obicei, portţigaretele pentru birou se executa fara 1ncu1etoare. 
Montarea eleme1itelor portţigaretelor pentru masă. Montarea elemen

telor cutiei portţigaret pentru masă începe cu fi".area .Pr~in -~ipitură t~re 
a balamalelor capacului. ln acest scop,. se executa rnai 1nt1i decupănle 
necesare în capac şi într-unul din pereţii corespunzători ai cutiei. 

La fixarea balam·alelor se ţine sea1na ca tronsoanele să fie lipite 
alternativ (unul pe cutie, unul pe capac) şi, totodată, să fie perfect în 
prelungire, pentru ca să .permită introducerea axului balamalei.. 
. Tronsoanele se lipesc de .balama cu capacul cutiei închis.; apoi se 

lipeşte fundul cutiei. 
La li,piturile care se execută la ·u·rmă se foloseşte aliajul cel mai ·fu

zibil pentru ca, în tilnpul încălzirii pieselor, lipitu1ile ,anterioare să nu. se 
dezlî·pească. 

Cind toate ope.raţiile de lipire sînt terminate, piesele se curăţă şi se 
introduc în baia de decapare pentPu in,depărtarea oxizilor .care s-au for
mat în timpul încălzirilor efectuate cu ocazia lipiturilor; la scoaterea 
din baie, piesele se spală şi se usucă. 

In ·Ce}·e din urmă se montează <;·a.pacul, introd·ucîndu-se o s~nnă de 
alamă sau de oţel prin interiorul tuturor tronsoanelor de la balama. 
Capetele sîrmei se taie la nivel, astfel încît să nu .rămînă vîrfuri care să 
zgi-rie. 
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O atenţie deosebită treb,uie să .se dea la închiderea capaculu.i ct1tiei, 
deoarece rama ,de pe capac poate împii!<iica închidereo sau poate produce 
blocarea acestuia. ln acest caz, printr-o uşoal'ă indoire şi eventual 'Printr-o 
pilire la colţuri, se poate realiza închiderea normală a capac.ului. 

5. ORNAM.ENTAREA ŞI POLEIREA PORTŢJG,\RETELOR 

Ornamentarea este însăşi esenţa . frumt1seţii unei bijuterii. Fără 
această ornamentare, valoarea obiectulu·i se reduce .la valoa!'ea bucăţii de 
metal din care este exe.cutat. 

Ornan1enta1·ea constă în gravarea, pe :sup1·a·f.aţa capacelor·, a u.nor 
. desene sa·u înflol·itu1·i. Uneori, în 1nomentul vînzării se ataşază s·a11 Be 
gravează o monogramă ; în. acest scop, în cadrul desenului gravat iniţial 
pe capac se lasă un loc în care se ataşază sau se gravează 1nonogran1a. 
De obicei, acest loc se lasă în n1îjlocul sau lntr-u11 colţ al desenului. sub 
forma untti contur de blazon sau de sctt!, 

G1·avura_ se execută copiindu-se un dese-n pe sup1·afaţa capacelo1· ~i 
apoi, scobindu~se liniile desenului cu ajutorul ştichelelor : liniile gravtirii 
pot Ji subţiri, groase sau combinate. 

. Cind grosimea plăcilor depăşeşte 0,5 mm se pot face gravuri adînci ; 
în acest caz se poate executa şi gravu1·a ch.imică. ln acest procedeu, de
se11ul se obţine ,prin atacarea metalului ,cu ajutorul acidului azotic. Pro
ced.eul se aplică dh1 ce în ce 1nai n1lllt. 

Pentrtt aplicarea gI·avurii chimice pe suprafaţa metalului, se copiază 
desenul ce \,rebuie reprodus, apoi se tra-;ează ct1 ajutorul \•îrfului un,ui 
ştichel, atit <'Ontururile exterioare cit şi cele inte1ioare ale desenului. ln 
acest fel se despart suprafeţele ce trebttie să,pate, de sttprafeţele ce tre
buie să răn1î11ă intacte. 

S.uprafeţele care nu trebuie tratate cu acid se a'Coperă cu u11 lac pe 
bază de colofoniu {sacîz), avîntl grijă ca delin1ită,rile între suprafeţe să 
fie' cit se poate de bine conturate. 

După uscarea laoului, cu o pensulă sau un tampon de vată, pe în
treaga su·prafa\ă a piesei se ·aplică a.cid azotic concentrat sau un. ainestec 
de acid azotic şi clorhidric. Operaţia se execută prin tamponare şi nu 
prin frecare, astfel incit să .nu se disloce lacul protector de pe .suprafeţele 
ce nu trebuie atacate .. 

Pentru ca ,acţiunea acidului să fie cit mai unifor1nă atît pe suprafaţă 
cît şi în adîncime, trebuie tamponat din cînd în cînd. Tot în acest scop, 
dar şi pentru a se grăbi procesul de corodare chimică, cu un tampon de 
vată uscat se s,uge de pe suprafaţa desenului lichidul 'care 11u mai are 
putere corodantă (deoarece s-a com·binat cu metalul) ; după îndepărtarea 
lichidului care a lucrat. acesta se înlocuieşte cu acid proaspăt. P1·ocesul 
se continuă pînă ce se obţine adîncin1ea dorită. · 

Cînd gravarea chln1ică eite terminat$, piesa se spală cu apă multă 
şi se îndepărtează lacul protector, prin di„olvarea lui in terebentină sau 
într-un solvent corespunzător. 

După gravarea chimică şi după cu,răţarea suprafeţei se mai pot 
adăuga infloritu,ri prin gravare cu şticheluL 

Gravarea poate fi con1binată şi cu s1nălţuire; în acest caz, în şa11ţuri 
executate după 'lln desen bine stabilit sau în parcane {scobituri alăturate, 
despărţite prin ,pereţi de diferite grosimi lăsaţi la nivelul iniţial al mate
rialuju!) se depun emailuri de diferite culori. 
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După aşezarea pastei de email,. lntreag;i,' placă se introduce în cup
torul de emailare unde urmează procedeul tehnologic cunoscut. 

O atenţie de~sebită trebuie dată ca temperatura cuptot"ului de smăl
ţuire să fie 01ai mică <lecit temperatura de .t<>pire ·a ~ipitµrilor tim,. 

Toate operaţiile de gravare manuală sau chimică precum ş1 cele de 
en1ailare se pot executa. atunci cind plăcile de material pe care se ~eali
·zează desenele slnt suficient de groase. Dacă însă grosi1nea acestor plăci 
este sub 0,5-0,6 mm, suprafeţele se ornamentează prin cizelare. 

Cînd cizelarea se execută pe materiale subţiri, se bate pe spatele 
tablei rezemîndu-se ·placa pe un strat de ci,ment sau de răşină specială. 
Cînd tabla este foarte .subţire, se întrebuinţează răşină moale., iar dacă 
g1·0Simea tablei este n1ai ma.1·e, se utilizează o 1·ăş·ină mai vîscoasă . 

Dacă se cizele.ază 0plăci obţinute prin turnare (care de obicei sint 
ceva mai groase), se utilizează ca suport de ·cizelare săşini\ tare. 

MăS11ri de protecţie a rnu1icii. La n1anipttlarea acidului azotic sau 
clorhidric .(folosit la gravarea cl1in1ică) se dă o atenţie deosebită ca nici 
o picătură să nu ajungă <pe mii".i, pe fa.tă s~u pe hait;ie. deo~rece. provoac~ 
arsuri foarte grave. Se lucreaza cu manuş1 de cauciuc, haine ş1 o_chelan 
de prQtec\ie. Pentru a se preîntîmpina inhalarea vaporilor toxici care se 
degajă. se lucrează într-o nişă bine ,-entilată . 



&z.p.itolul XXI 

EXECUTAREA CARCASELOR DE AUR 
PENTRU CEAS 

Carcasa unui ceas este rutia în care este fixat mecanismul ; ea îl 
apără de lovituri. praf sau apă. Totodată, de carcasă sint fixate brăţările, 
balamalele sau siste111ele de prindere a ceasului. 

Carcasa ceasului este un obiect de meca11lcă fină şi, uneori, chiar 
ol:tiect de bijuterie (cînd este executată din metale preţioase, sau cînd 
este or11amentată cu materiale preţioase). 

Forma carcaselor este foatie v·ariată şi anu1ne : rotundă {fig. 200, a), 
pătrată, dreptunghiulară {fig. 200, I>), o'·ală şi altele. 

Carcasele 'de ceas pot fi cu un capac sau cu două capace, normale 
sau etanşe, din tt·ei bucăţi sau din două bucăţi etc. 

In general, carcasa se compune .dintr-o cutie (care susţine .mecanis
mul) ·pe care sînt fixate urechile de prindere la curea., dintr-un ·Capac de 
fund ·Ca1·e se ·fi:xează la c:a1·casă ·prin apăşa.]'.'e şi dint1·- o tamt-l în ·ca1·e se 
prinde geamul ceasornicului. 1\ceastă ramă se fixează la cutie în acelaşi 
fel ca şi capacul 'de fund. La ceasornicele etanşe, ·capacele şi ramele se 
fixează la cutie prin filet. 

Capacul de fund şi ran1a pentru geam se pot fixa şi prin balama. 
Cind fonna cutiei nu este rotundă, dreplunghiula·ră sau pătrată, capacul 
şi rama nu mai au fo1·ma cutiei·, ci sint· rotund.e. 

Forma. ca1.·casei este independentă de forma mecanis1nului (care este 
de cele mai n1ulte ori .rotundă). 

o 

" 
Fîg. 200. carc<,iS€. pent.1·u cea.su.ri .de rnipă. 
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1 .. ALJAJ.E PE AUR FOLOSifTE PENTRU CARCASE 

In mod obişnuit este considerat ceas de aur, acela a cărei carcasă 
este de a\Ja' ; mec"anismul nu se execută din metale preţioase. 

Intrucît a.urui este moale şi în conseeintă nu este ·rezistent la efor
t·uri n1ecanice, la executarea carcaselor nu se' utilizează aur fin, de 24 kt 
(maximum de fineţe). ·<'i nuinai aliaje de aur, şi anume: aur de 14 kt sau, 
1nai r·ar, .aur de l8 ~t. Uneori se foloseşte şi aur ,;ub 11 kt, dar acesta nu 
poate fi marcat, deoarece obiectul nu mai este considerat bijuterie. 

Pentru carcase se poate utiliza aur roşu, medi-u, galben, verde, ale 
bastru sau alb. Toate aceste sorturi de aur s\nt aliaje diferite, care dau 
coloraţiile respective. Cea mai mare parte a ea1·cas.elo1· de ceasornice de 
mină se execută din ·aur roşu, galben sau J11ediu. 

ln tabelul 15 sînt date diferite aliaje de at1r ce .se utilizează la fabri
carea carcaselor ceasurilor de mină. 

Tab~:ul 15 

Compozllia allaJeJor de aur. Cantililţlle de metale din ullaje.Je de our 

1_,\rgi11t fi11 
Cupru 

cantitatea I Titlul CU.lo<1rea ,Aur ÎÎJl ,(3Nllllă ·ot I •• ·totală .Ca~te. aurulu:I a tirului g ' ' g roşi<') g 

I • " " 
' 

750 Roşu 7,5-0 0,8{1 1, 70 -- 10.-00 
750 Mediu 7,fiO 1,25 .J,25 - 10.00 
750 Galben 7,50 1. 70 0,80 , 10,00 18 kt 
750 Albastrt1 7,50 -- - 250 10,00 

' ' 
750 Alb 7.50 - - .2.50 10.00 

- -
583 R-0şu ri.83 1.39 2. 78 - 10,00 
583 .:;\fedI11 5,83 2,08 2,09 - j o.oo 
583 Galbe-n .5,83 2,78 1,39 ,_ 10,00 14 kt 
600 Verde 6,Q{} 1,50 2,5{) -- .1 fl·,O<l 
1166 Albastr11 6,66 - ~ :l,311 10.00 
583 Alb 5.83 - ' - ' 4. 17 10.00 

500 Galbe11 fl,0(! 3.!~3 1,6·7 - 10.00 
500 Me'di1l 5,0tl 2:so ;J,50 - 10,00 
500 'R0Şt1 5,0() 1.67 3„13 -~ 10.00 12 kl 
500 Alb 5,00 . ' -- 5,()0 10.00 

458,33 Galben 1.5833 3,6067 1,81 - 1.0,00 
458,33 Roşu 4,5833 1,81 3:6067· - ' 10~(){) 
33:l Roşu 3.:!:-l 2.0 4,67 - 10.00. -
250 Ro.şti 2,50 2,,50 5,00 -- 10,00 

2. UTILAJE ŞI SCULE 
FOLOSITE PEN1'RU EXECUTAREA CARCASELOR 

Utilajul folosit depinde de metoda aleasă pentru prelucrarea carea-
sei. 

Carcasele ,de formă rotundă se prelucrează la strungul .de .ceasorni· 
• • carle„ 

J\>lulte din piesele carcaselor rotunde se pot executa total sau în 
parte, prin metoda presă~ii pe strung. Prin aplicarea acestei inetode se 
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realizează piesa p1·in presru:ea şi fo1·ma1·ea tablei î11 timpul i·oti.rii ei pe 
un st.rung. In a.cest S·cop este necesar un st1·ung ·cev.a mai ma.re şi mai 
puternic decît st,rungul de ceasornică,rie şi un inodel de lemn sau de metal 
fixat în n1andrina strun,gului, care se roteşte odată cu aceasta. 

Tabla care se pre1ucrează este aşezată cu mijlocul suprafeţei sale în 
centrul 'modelului şi este susţinută în aeeastă poziţie cu ajutorul vîrfului 
păpuşii mobile a strungului. 

Folosindu-.se o tijă suficient de robustă, bine rotunjită şi polizată la 
capăt, se presează materialul în timpul rot>rii pînă cînd ia forma mode
lului ; tija cu ca·re se ef·ectue.ază împinger·ea se nu1n.eşte , 1presăto·1·''. 

Pe strungul de ,presat se pot confecţiona capace, funduri, cutii de 
ceaso1·ni(~, r·ame şi, în general, 01·ice fel de .calote ·sau co1·pu1·i de 1·evolt1ţie. 

Strungul de ceaso,rnlcărie serveşte Ia strunj-irea formelor interioare 
şi exterioare ale cutiilor ·de ceas, precum şi a ra1nelor, fundurilor şi capa
celor ; la strung se pot executa foarte precis degajările şi n1al'ginile de 
închidere ale capacelor şi ra1nelor. 

Restul utilajului şi seulelor necesare fa,bricării carcaselor de ceasor
nic este ·acela necesar pent1·u ajusta1·e, c·izelc11·e, g1·ava1·e şi finisa1·e. 

De asemenea, sînt necesare şi instalaţii de tratament termie, de pre
sare, de sablare, băi ,pentru deplineri galvanice ~i pentru tratament 
chimi·t:, p1·ecu,1n şi sctile ,şi apq,r·ate de cont·r·ol şi an,u111e : şubler·, compas 
de interio1·, micr'o1net1·t1 etc. 

3. PREGATIREA MATERIALULUI 

Pentru fieeare ti'P de carcasă de ceasor11ic, materialul trebuie pregă
tit în mod corespunzător metodei de executare folosite. 

Daf'ii ca1·ca~a 'Se .r·ealizează din ta.blă, grosimea acest-eia t1·ebt1ie să 
depăşească cu puţin ·cea mai 1ma1·e grosime a ca1·f_·asei. 

Dac·ă ('Uti•a ·C'a1·casei se r·ealizează pr·in t·t11·na·1·e, se p1·egăteşte mode
lul, se execută forma şi apoi se toarnă ,materialul în forn1ă, cu res'pec
tarea tuturor <:ondiţiilor cerute de turnare ; în acest fel se obţi11e cutia 
în sta.1·e b1'·ută, la di1nensiuni potrivite p1·elucră1·ii. Nu·mai p1·in tu1·nare nu 
se poale obţine o careasă sau o ramă gata de utilizat, deoarece n1icile de
talii ale obiectului finisat nu se pot realiza prin turnare. 

Este important să se aleagă metoda de prelucrare cca mai convena
bilă, pentru ca în timpul uzinării să cadă cît mai puţin material, iar 
restuI·ile şi deşeurile să fie în cantitate cit mai redusă. Deşeurile, după 
cum s-a mai arătat, se pot recupera în parte şi se pot valorifica, dar 
pent1·u a-ceasta sînt nec..:esa1·e ope1·aţii în plu,-.. 

Cînd se execută o ,ca1·casă ('ar·e nu este 1·0Lt1n·dă, se analizează dac:ă 

nu este cazul să se 1·ealizeze -cutia ca1·casei şi eventual r·ama-capac din 
bandă de metal. ln caz afirmativ, tabla se lan1inează la lăţimea, lungi1nea 
şi grosi1nea necesară şi după formarea pereţilor cutiei carcasei, aceştia 
se îmbină. 

Pentrl1 realizarea u,re.:·hilor de prindere, se pregăteşte mate.rial cores
punzător .care, după forma şi mode}ul urechilor, poate fi sîrmă rotundă, 
bară cu secţiune profilată sau tablă cu grosimea de 1,2-3 mm. 

Totodată, trebuie să se pregătească şi materialul necesar lipiturilor 
tari, potrivit {'.U ti.tlul a1iajul,ui din 1ca·1·e se execută ca1·a·oasa şi cu succe
si,unea oper·aţiilor. 
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Unele carcase de aur sînt prevăzute cu apărătoare sau limitatoare 
de aşezaire a mecanismului ; în mod normal, aceste adaosu·ri se fabrică 
din alamă, cu ac;operiri galvanice cor·espunzătoare. 

4. EXECUTAREA RAMEI PENTRU GEAM 

Rama ,pent1·u geam a unei f•ar·case. de ceas de nlînă poate avea trei 
roluri şi anu111e : de închidere a cutiei, de prindere şi susţinere a gea
mului şi ·de .p1·esa1·e a mecanismUlui şi cad1·anult1i în cutie. La Ceasor11i
cele etanşe, imbin·a1·ea ramei ('U ct1tia tr·ebuie să se fa.că etanş. 

lmbinarea ramei cu cutia se poate face în mai multe feluri. Dacă 
i·ama t-1·ebuie să aibă aceeaşi fo1·mă cu ('ai:casa ceasului (circulară, pătrată 
sau hexagonală), această formă se păstrează numai în exteriorul ei ; la 
i11ter·io1·, îmbi11a1·ea este în gene1·al ,c~irt·ul·ară. 

Rama se realizează dintr-o tablă avînd grosimea egală cu înălţimea 
ramei ; la aceast.a se strunjeşte mai întîi inte,rio.1·ul şi gt1ra r·a·mei (mai 
•nică decît diametrul. geamului). Cînd interiorul ramei este terminat, se 
rotunjeşte şanţlil în care se va fixa gea1nul; acest şanţ trebuie să ai,bă 
profil conie, pentru ca geamul să se poată fixa. 

In 01·ice caz, :rama t1·ebuie să se îmbine ·cît n1ai exact cu cutia, de
oarece o carcasă este cu atît mai lJine executată, cu cit impurităţile 
pătrund mai greu pe la în1binări. 

Alteori, ra1na se execută din ta.blă ambutisată ; în aeest caz, decu
parea locaşului geamului se realizează după ambutisare, rabatere şi 
lipi1re. 

După decuparea găurii locaşului geamului, marginile de reazem ale 
geamului se pot obţine prin ciocăni,re ; acest procedeu se foloseşte mai 
ales la rame pentru geam pătrat sau dreptunghiular. 

5. EXECUTAREA CORPULUI CARCASEI 

Uneo1·i, co1·pul c·arcasei şi f'a·pacul de fund alc~ătuies{' o singur·ă piesă. 
In acest ·caz, conpul carca."lei se 'realizează p1·in presare şi ambutisare. 

In majo1·itatea caztt.1·ilo1· însă, r·ama. co1~pul car·casei şi ·capacul de 
fund sînt •Piese separate. Corpul unei carcase de formă ,dreptunghiulară 
se obţine din tablă de aliaj de aur de 14 sau de 18 kt, care se laminează 
pînă la ,grosimea de 0,2-0,3 mm ; din aceasta se taie o fîşie lată cît înăl
ţin1ea co1·pului {'a1·casei, apoi se îndoaie· dîndu-i-se f·OI'ma d1·eptunghiu
la1·ă neces::11·ă şi se îmbină p1·in lipitu1·ă tar·e. ,lmbînar·ea se execută. î11 
gener·al, la 1nijloc.ul latur·ii mic:i a d1·ept.unghiului. 

Dintr-o altă bucată de tablă (care poate fi ,mai st1bţire) se execută 
două căpăcele dreptunghiulare, care trebl1ie să intre cil 1nai exaet (chia,r 
presat) în interiorul ramei deja exeeutate. 

Căpăcelele se confecţionează decupîndu-se mai întîi conturul exte
rior, care trebuie să depăşească cu cel puţin 4 m1n dimensiunile ramei 
<:arcasei. Apoi se _t·aie .colţurile, se ·1·a·bat ma,1·ginile şi, prin suda1·ea 111uchi
ilor marginilor rabătute, se obţine căpăcelul necesar. 

lntr-unul din cele două căpăcele se decupează o gaură .avînd dimen
siunile şi fo1·1na egale cu cele ale 111ec:anismului, astfel încît acesta să 
poată intra cit mai exact prin gaură. In cel de-al doilea căpăcel se decu
pează o gaură n1ai ma1·e (pînă în .ap1·opie1·ea marginilo1· căpăcelului). 
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Dealtfel, pentrtt economie de n1anoperă şi material,· căpăcelul de fund 
poate fi înlocuit printr-o ran1ă confecţionată dintr-o bentiţă de metal 
aşezată pe muchie. 

Cînd cele două căpăcele sînt te1·minate, se int1·odu·c în interio1·t1l 
1·amei c-011fecţionate iniţial, unul ·pe o faţă a i·amei, iar .celălalt pe a doua 
faţă, lăsîndu-le în afară pe o înălţi·me de 1-1,5 inm. 

Separat se execută urechile de prindere din sîrmă de aur cu dian1e
trul de un milimetru. 

Cînd toate pie8ele sînt gata, se solidarizează prin lipitură tare. 

6. EXECUTi\REA UREClIILOR PENTRU CUREA 

lJ1·echile se1·\'es·c· pe11t1't1 pi·i11·dere·a cu1·elei de fixare a cea..:;;ului. Di
mensiunile urechilor pentru curea trebuie să fie bine proporţionate faţă 
de dimensiunile carcasei, iar distanţa dintre picioruşele acestora trebuie 
să fie mai ma1·e de(~ît lăţimea cru·elei. 

Cea mai sim,plă ureche pentru curea este confecţionată dintr-o sîrmă 
rotur1dă îndoită in formă de U ; capetele sîrmel se introduc în corpul 
carcasei prin două găurele avînd diametrul egal cu diametrul sîrmei şi 
se lipes·c în inte1·iorul (';:t1·.casei, p1·in li·pitu1·ă tare. Uneor·i se 1r·enunţă la 
gău1·ir·ea cutiei, t•a.petele .'>î1·n1ei lipi11du-se dit'eC't pe exte1·io1·ul carcasei. 

Un alt tip de urechi sînt acelea alcătuite din dotiă bucăţi ·de tablă, 
de fo1mă trapezoidală, lipite cu baza mare (care este egală cu înălţimea 
carcasei) ·direct pe exteriorul cutiei. Plăct1\ele se lipesc două cîte ·două, 
paralele între ele, la distanţă egală cu lăţimea curelei, simetric de o parte 
şi de alta a dia1netrului perpendicular pe diametrul ce trece prin gau•ra 
remontoarului. 

A .. poi se i·otunjesc· colţu1~ile bazelo1· inici ale fiecă1:ei lt1·echi ; acestea 
se găuresc, pentru ca prin cele două plăci alăturate să se poată il1troduce 
o tijă potrivită ca diarnetru, ·peste care se trece cureaua {fig. 201, a). 

Tija, care trebuie să fie executată dintr-un mela) sau aliaj mai rezis
te.cit ·decît aurul (poate fi chiar de alamă), se pileşte la nivelul exterior al 
plăcilor şi .se lipeşte la capete, tot prin lipitură tare. 

Uneori, tija este înlocuită de 'Un tub subţi·re, bordurat la capete, pre
văzut cu două ştifturi cu git, care sînt împinse spre capetele tubului de 
un arc aflat în interiorul acestuia (fig. 201, b). 

a b 
Fig. 201. lJreche de prindere. 
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7: EXECUTAREA CAPACULUI DE FUND 

Capacul de fund poate avea forma carcasei sau ·poate fi rotund. Buna 
execuţie a capacului de fund este condiţionată de felul cum. se ·îm•bină 
cu carcasa şi de obţinerea unei cit mai perfecte etanşeităţi. In ·acest scop; 
buza de îmbinare cu ca1·casa trebuie să aibă un profil trapezoidal, iar 
diametrul ei trebuie să fie •ctt 0,3•/0 mai mic decît diametr·ul marginii 
de îmbinare de la cutia carcasei. 

Materialul aflat în interiorul cercului· alcătuit din buza de îmbinare 
se degajează prin strunjire : aceasta pentru. a crea spaţiul ·necesar părţii 
din spate a mecanismului de ceasornic şi pentru ca nici chiar· la apăsare 
pe fundul capaeului (cînd este montat la oarcasă), acesta să nu atingă şi 
să nu preseze mecanismul. 

Cînd interiorul capacului de fund este terminat, el se întoarce în 
strung şi se prelucrează exteriorul lui. 

Dacă capacul are în exterior formă pătrată sau dreptunghi·ulară, 

abunci, ·după întoarcerea lui în strung, se ia numai o faţă plană ; prelu
crarea capacului se continuă ,prin pilire, decupare exterioară şi ajustare. 

La ceasornicele extraplate trebuie să se ,prevadă 'pe faţa interioară 

a capac\llUi o scobit-ură, prin care trece tija remontoarului. In acest caz, 
pentru a nu greşi poziţia capacului la montare, într-unul din colţurile 

carcasei se fixează un ştift de poziţie sau de ghidare. Acestui ştiJ't îi co
respunde în capac o gaură ; în acest fel, capacul nu se poate închide decît 
dacă este aşezat în poziţie corectă. 

Cînd carcasa nu este J·otundă, se execută în general dintr-o sing·ură 
bucată cu furudul. In acest caz, mecanismul se introduce în carcasă pe la 
partea de sus a acesteia şi este fixat prin îmbinarea ,presată a ramei. 

8. ŞLEFUIREA ŞI POLEIREA CARCASELOR DE AUR 

In general, pentru curăţarea carcaselor de aur se utilizează maşinile 
de lustruit şi de şlefuit. Deoarece uneori, datorită formei carcasei, şlefui
rea manuală sau mecanică nu se poate realiza în toate scobitw·ile piesei, 
se aplică mai întii o lustruire chimică. 

In acest scop se pregăteşte o soluţie de 26 ,g cianură de potasiu şi 
25 g ferocianură de potasiu într-un litru de apă curată, care se încălzeşte 
într-un vas de sticlă, de porţelan sau vas de metal smălţuit. 

Piesele legate pe o sî,rmă de cupru se introduc în soluţie, într-o parte 
a vasului, iar în 'partea opusă se plasează o placă de cupr·U care nu tre
buie să atingă piesele. 

Prin scoaterea şi introducerea repetată a obiectelor în această baie, 
ele se curăţă, se lustruiesc şi, în cele din urmă, capătă o culoare frumoasă. 

Cînd curăţarea chimică este terminată {aiclkă după aproximativ 
10-15 min), piesele se scot din soluţie, se spală în apă caldă în care s-a 
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dizolvat ,puţin hldr;lt de amoniu şi. Se \tsucă .. în <'Umegţiş de lem.n. Apoi lî: 
se poate aplica şJe{uivea şi lustruirea fil)itlă; .·prin metodele cunoscute. 

Dacă este necesar ca unei pfese de a.ur roşu şi\ i se dea o nuauţă găl
buîe, piesa ~e îllcălzeşte iptnă la circa 400~C •. într-o il11Găr~ de gaz sau de 
spirt. şi apoi se. int1'0duce în acid ic!Qri>idri'.c. Pentru .a o.e oh.ţine din aur 
galben o. nuanţă 1:oşiatlcîl se ·pi~eedează .la fel, numai -că, după l11călzit'!' 1 
piesa .şe .intr<JtCl.uce Ju spirt denaturat. Sci>lu\!)area .cie culoare asţfe1.obţi-
nută.nu este stiibila. · 

P~t1'U c:.ă obiectele astfel trlltate să-!ji recapete luqiul ele se 
lustruiesc cu şaib;; (discul) ·de C'Jr-jl'ă şi cu ,puţină pas.tă rO{'ie (miniu de 
fie>') sa\! !CU l(ărt\ătuful de rnăt.a~e. 

BIJUTERII DIN METALE COMUNE 

Deoarece metalele şi 4)ietrele preţi<1ase (ca aurul, argintul, platina, 
diamantul, safirul etc.) sînt din ce în ce mai mult utilizate. în tei>nică şi, 
a\lîhd în ve.d-ere şi. valoar-ea 101• ridicată, ele se folosesc mai puţin la exe
cutarea bijuteriilor de uz obişnut, ;fiind înlocuite cu diferite materiale 
comune. , 

.. Astfel, în ·bijuterie se fo.losesc aliaje ieftirte, rezistente şi care întru
.nesc toate calităţile estetice ale ·metalelor .preţioase. Alături de aliaje şi 
metale .comune se folosesc nlat.,,riaJe. plastice, răşini ,sintetice, vopsele şi 
diferite alte materiale, cu care se pot realiza a1tirole de bijuterie aspec
tuoase. 

1„ Sf:;:ULE, DISPOZITIVE ŞI ME'rODE DE LUC~U .FOLO.SITE 

. LA EXECUTAREA BIJUTERIILOR DIN METAL COMUN 
- ' -- ' "•' "' .. . . 

. . Datorită <>OSt.ului lor l'idicat, l;>îjuterille din materiale pre~ioase i;iu se 
execută în serie. ln schlmb, la bijuteriile din metal comun, fabricarea în 
serie este una din caracteristicile principale. Deci, ,pentru :real\zare;i. i?iju
terillor din metal oomun sint ilecesa1·e un număr mare ·de dispozitiye şi 
rnasini. · . . . 

. · Chiar ş.i î11 <.>azul ·bijuteriilor care diferă ca 1nodel e:ii;istă totuşi .piese 
identice pentru toate modelele ; acestea se e~ecuta în serie. In această 
situaţie sînt ,: cUpsurile, siste.mele de prindere, s~gi,1ranţele, închizătorile, 
balamalele, articulaţiile etc., care se fabrică în acelaşi fel "li cu acel'!!ltŞi 
dime~iuni, deşi se montează la ·bijuterii diferite. · 
. :Rentru producţia ln se1·ie, ,pregiltirea fabricaţiei necesită timp înde

lungllt şi cheltuieli importante (pentru .realizarea dispozitivelor., ştanţelor, 
poan..~oanelor etc.), care nu pot fi justificate decit prin numărlll mare de 
piese ce urmează a se executa. 

ln vederea fabricaţiei în serie, atelierele trebuie să fie dotate cu dife
rite mllşini şi instalaţii şi an·Ume : strunguri, maşini de frezat, prese, lami
noare,. ştanţe, maşini de ziguit, maşini de poansonat, instalaţii .pentru 
debitat materialul, instalaţie .de sablare, de vopsWI!, instalaţii pentru aco
periri galvanice şi pentru tratamente chimice sau electrochimice. · 

In afara sculelor obişnuite, ,pentru m<lntaj sint necesare digpoz!tive, 
şabloane, calibre etc„ care să permită montarea r"Pi·dă Ş! în cele mai 
bune condiţii a pieselor fabricate în serie. 
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Fig. 202. Clips. 

Metodele folosite la realizarea bijuteriilor 
din metale comune sînt în general aceleaşi cu 
cele întrebuinţate la prelucrarea bijuteriilor din 
metale preţioase. Diferenţele se datoresc fap
tului că se lucrează cu metale ieftine şi de cele 
mai multe ori în serie. Astfel, la prelucrarea 
metalelor preţioase, recuperarea pulberilor şi a 
deşeurilol" este absolut necesară. în timp ce 
acelaşi Jur!'U este inutil Îll cazul metalelor co

n1une, deoarece pulbeJ"ile şi deşeurile acestor metale sînt valorificate cu 
un randan1ent atît de scăzut, incit de cele mai multe ori costul manoperei 
de recupe!"are depăşeşte valoarea metalului recuperat. 

Pentru executarea bijuteriilor diI1 1netal con1u11 se folosesc : lamina-
1·ea, t1'efilt11·ea, de.c_·upa1·ea, ambutisa1'e·a, f·izela1·ea, gi·avar·ea, ţintui1·ea, su
darea, acoperiri,le de protecţie şi de înnobilare etc. De cele mai m11lte ori, 
la aceste bijute1·ii se {;aută a ~e înlo·c•ui p1·elu-c1·ă1·ile m·ai grele şi. mai s·c·un1pe, 
pri11 ope1·aţii mai uşoa1·e şi mai ieftine, c·u atît mai mult c·u cit ac·estea au 
şi avantajul rapiditf1ţii de execuţie. A'tfe\, îmbinările prin lipire pot fi în
locuite cu cele prin capsare, atunci cînd acest lucru nu afectează aspectul 
obiectului. De asemenea, decu.parea .prin trafora·re se înlocuieşte (dacă 
este posibil), cu ·decuparea prin ştanţaI·e, iar finisarea obiectelor nu se 
mai execută inanual (ca în cazul unicatelor), ci în tobe sau tamburi de 
şlefuire, palisare şi chiar lustruire, în care se introduce în acelaşi timp 
un numă1· ma1·e de ·piese. 

2. EXECUTAREA BIJUTERIILOR DIN MATERIALE COMUNE 

a. Executarea acelor, clipsurilor şi colierelor. Acele utilizate cu spe
cific de bijuterie servesc ca dispozitive de rpri11dere a obiectelor de po
doabă. Chiar la bijuteriile din metale preţioase, acele sînt confecţionate 
tot din aliaje comune, deoarece numai aceste materiale întrunesc calită
ţile ce1·ute (rezistenţă mecanică sporită. elasticitate bunii etc.). 

Uneo1·i, ac_·ele set'\'e.sc· nu 11l1mai pe11t1·u p1·inde1·e, c·i şi .c·a obiecte ·de 
podoabă. In această situaţie sint acele de 'pălărie care se execută din 
sîrmă de oţel cu dian1etrul de 0,5-1 in.m şi cu lungimea de circa 
8-10 cin. La un capăt, sirma se ascute, iar la capătul celălalt i se ata
şază gămălia, care poate fi din materiale preţioase (perle veritabile sau 
pietre preţioase), din inateriale comune (imitaţie de perlă, imitaţii de 
pietre preţioase, sau diferite forme de lemn lăeuit). Gămălia se execută 
sepa1·at şi a.poi, într-o gaură prevăzută î11 arest scop, .se fixează acul 
1p1·int1·,..-un liant c'o1·espt1nzăto1·. 

('lipsurile (fig. 202) sînt alcătuite din două piese : una este placa de 
bază sau de prin·dere pe care se ataşază bijuteria (care poate fi un cercel, 
o ·broşă, un medalion etc.). 1\ceastă placă este prevăzută cu o limbă de 
metal cu două urechi, în care se roteşte piesa a doua ; aceasta este o cla
petă care are două cepuri ce se i11troduc în urechile plăcii de bază, pre
cum şi un dispozitiv constituit chiar din materialul clapetei, eare face 
ca acesta să aibă două poziţii preferenţiale, şi anume : una deschisă, iar 
a doua î11chisă. In poziţi,a închisă, asup1·a c•lapetei se exercit.::1 o apăsa1·e 

per·111a11e11lă ca1·e l> 111enţine blocată în ace::1stă poziţie. 
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Fig. :?03. l,anţ lJrăţară ornamentat cLt pietre. 

Pentru executarea colierelor, piesele {perle, mărgele etc.) se înşiră, 
în ordinea indicată pe desen sau pe model, pe o a\ă de ·bumb·1c pescăresc 
sau de mătase ale c{irei capete sint legate la încuietoare. Dacă pentru 
înşirat se folo~eşte catgut (fir de natură org~nică util.iz,at in_ cl1i_rurgie) 
sau fir de nailon, trebuie să se dea o atenţ1e deosebita legaturilor de 
capăt, deoarece acestea se desfac foarte uşor, dacă nu sînt asigurate. 

b. Executarea la11ţului-brăţară ornamentat cu pietre. Un. astfel de 
lanţ (fig. 2o:l, a) este alcătuit din tronsoai1e scurte de 7 mm \fig. ~03, b) 
şi din tronsoane lungi de 12 n1m (fig. 203. c), întregul .lanţ av1nd la\im_e~ 
de 10 mm. Fiecare tronson scurt este prevăzut cu o piatra 1nare ţintuită 
într-o t~asetă ia1· fiet'a1·e tronson mare a1·e opt piet.1·e mici, în două mon
turi laterale' de cite patru pietre (fig. 203, d). Articulaţiile sint formate 
din oehiuri constituite din benzi cu lăţimea de 5 mm. şi grosimea de 
0,2 mm. 

Tron,oanele se pot realiza prin turnare sau prin presare. TurnJre~ 
se execută în două cochilii de oţel cromat, una .pentru tronsoanele mari 
şi alta pentru tronsoanele niici. 

Atît la turnare cit şi la presare se poate utili7.a ca material alama, 
aluminiul s.au du1·altt111iniul. 

Tronsoanele se pot croma, arginta sau auri, dar numai după ce au 
fost fixate la capete piesele încuietoarei şi siguranţa respectivă. 

După ce s-a exerut-at acoperi1·ea, .o..;e m.ontează 1piesele componente 
ale lanţului, prin rabaterea benzilor unui tronson, pe după traversa t·ron
sonului alăturat (fig. 203, e). 

In cele din urmă se !intuiesc pietrele şi se lustruieşte lanţul-brăţară. 
• 
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c. Executarea bijuţ~rlilor cu perle t~Tec1,a:~'. Perlele ,,Tecla" sînt in1i·· 
taţij de perle, acoperite· cu o substanţă tu care se realizează aspectul pere 
lelo.r naturale. Perlele „Tecla" sint foa.rte rezistente la eforturi mecanice 
şi la zgîrieturi. .. 

Aceste perle, ca şi cele naturale, cele de cultură sau cele japoneze, 
se luc1·ează. în t1·ei va1·iante şi anume : fără gau·ră·, cu gau•ră stră,puns·ă 
sat1 cu gaură înfundată. 

Deşi sînt artificiale perlele te-cla sint realizate, ca şi tele n„tura)e, 
pri·n ~up1_·apune1·e ·,de st1·a.tu1·l co·11cent·1·ice su·cces·ive. P·r·in .acea8ta) ele se 
deosebeoc de alte perle .artificiale, realizate prin •acoperirea. unor bile d< 
sticlă cu un 111ateri11l care .imită culoarea şi aspectul per]elor n'>turale 

d. Executarea bijuteriilor din ntateri.ale plastice 11e metal comun 
Datorită varietăţii lor, materialele plastice sînt deseori folosite în biju
terie. Aceste materiale •pot avea cele mai feluri.te aspecte ; astfel, ele pot 
fi transparente, translucide. opace sau colorate _in C\llori. foarte diferite. 

Din punctul de \•edere al co1n.portării la încălzire, n1aterialele plastice 
sţnt: termorezistente sat1 lerrit6plastice. Din categoria inaterialelor termo
rezistente fa.c parte bachelitele : acestea nu se .deformează şi nu se iii· 
n1oaie la temperaturi sub 300°C. Plexiglas11rile sînt însă termoplastice, 
deoarece se Înmoaie U'ior pri11 .încălzire la tem.peratura de 60~70"C. 

In afară. •de bachelite şi plexiglasuri, în bijuterie se \1tilizează. lactt
ri.le .silic011ice, răşinile epoxidice, policlorura de vi11i.l şi altele. 

In bijute1·ie, materialele plastice se aplică pe metale co1nune, sub 
formă de plăci, de incrustaţii sau de ;,lcoperiri peliculare. 

Pliiciie de materiale plastice se pot găuri, decupa, ajusta şi pili. Pe 
ele se pot executa .prin gravare .n1onogran1e sau diferite desene. 

In general, plăcile de material plastic 11u se pot ambutisa şi nici 
.cizela ; aceste operat.ii se execută la cald, 11umai la materialele termo-
plastice sau la bachelite inai11te de poli1nerizare. . 

Pentru prelucrarea materialelor plastice se folosesc şi .alte metode 
specifice proprietăţilor lor, şi anume : injectarea, extruz.iune.a Şi vacu
umarea. Aceste metode se ba.zează pe faptul că, prin încălzir·e, materialele 
se înmoaie_, devin .plastice şi deci pot fi cu uşurinţă modelate fie prin in
jectare (su-b. presiune) în forme metalice, fie prin trecerea lor forţată prin 
orificii de formă corespunzătoare, fie prin aplicarea lor pe diferi te mo
dele, prin sugere (depresiune). ln fiecare din aceste metode, după răcire, 
materialul rămlne cu forma pe care a luat-o. 

Plăcile de material •plastic se aplică pe plăcile metalice ale. bijute
r1e1, prin sertizare, ţintuire, ljpire etc . 

. 3. FINISAREA BIJUTERIILOR DIN METAL COMUN 

In general, prin finisare se urnrăreşte îndepărtarea oxizilor, a inegali
tăţilor, zgirieturilor {rizurilor), precun1 ~i şlefuirea şi palisarea, pină cînd 
se obtine strălucirea corespunzătoare. 

Pentru bijuteriile din metal comun, i11 cadrul fi11isării se cu·prind şi 
argintarea, aurirea, eloxarea, nichelarea, cromarea sau P<1tinarea„ Obiec
tele care sînt supuse la una ,din aceste acoper1'ri se tratează pentru lus-
truirea definitivă, ca si nieta!ele care alcătuiesc acoperirea. . , 

Numai piesele sablate din metal {'01nun nu . se lust1·uiesc, deo.arece 
sablarea are p1in ea însăşi efecţul 11nei finisări (atunci cînd operaţia nu 
se execută în alt scop). 
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De obicei, metalele ,CO'!U\lne. şi în s~ bijuteriile executate din 
aluminiu slnt supuse opeeaţiei de eloxare în vederea colorării. . 

Colorarea chimică (în timpul eloxării sau după eloxare) este o me~ 
tod11 modernă din. ce .Jn ce ·mai lfiUlt utilizlltă, 1d~oatec.ii, printr-o simplă 
scufundare într-o baie chimică, se poate ·obţine ·un aspect deosebit. 

() 1netodă moderna de finisare., care tite 'dlr\ ~' in ce mhl .utilizată, 
este ltrstruirea pe <'ale electrolitică. 

La n1etalele comune, oxizii de pe suprafaţa pieselor se pol .înlătura, 
pe cale n1ecanică {cu o perie de sir1nă). . 

Şlefuirea. se. exec':1tă ~e pietr~ fine _de po,liz?r .sau pe ~m1r~hel. .In 
acest scop se ut1l1zeaza şmirghel din ce in ce ma1 f1n, pe ma,\lra ce 1n
depărtarea as.perităţilor înaintează. 

Lustruirea se execută cu şaibe de pislă sau de bu1nbac, pe care se 
aplică pra'f 'de Tripoli· sau diverse · 1nnteriale de ·şlefuit şi .lustruit, gata 
preparate. 



@ap.ito.lul XXIII 

EXECUTAREA CASETELOR 
ŞI MONTURILOR PENTRU PIETRE 

A. EXECUTAREA CASETELOR 

. 
1: PREGATIREA MATERIALULUI 

In bijuterie. ·pietrele preţioase se fixează în montu,ri. Rareori, pietrele 
preţioase se fixează cu o verigă care trece printr-o gaură din piatră ; 
acest sistem se foloseşte foarte rar, deoarece, pe de o parte. găurirea unei 

· pietre preţioase este o operaţie foarte dificilă, care prezintă riscul de 
spargere a acesteia. iar pe de altă parte, acest mod de prindere este in
estetic şi nu pune în evidenţă întreaga strălucire a pietrei. Acest sistem 
de fixare se foloseşte nutnai cînd ,piatra are o formă cu totul specială şi 
mai ales ci11d este foarte alungită. 

ln general, pietrele se fixează in •monturi numite şatoane dacă sînt 
mai mici, sau casete dacă sint mai ma.1·i. 

Deoarece dimensiunile casetelor sînt relativ mari, detaliile de pre
lucrare sint uşor vizibile şi deci execuţia lor trebuie să fie foarte îngri
jită. 

Casetele se execută din tablă sau prin turnare. ln primul caz, bara 
sau lingoul de material se înmoaie prin încălzire, se îndreaptă, se curăţă 
şi apoi se laminează pînă la grosimea necesară (care este cuprinsă între 
0,2 şi 1 mm). 

Cînd caseta se obţine •Prin turnare, este necesar uneori să se pre
gătească mai intii aliajul cu un anumit titlu. In acest scop, elementele 
componente ale aliajului respectiv se topesc şi se execută o primă tur
nare sub formă de lingou. Apoi, printr-una din metodele ·de determinare 
a titlului {de obicei prin metoda acelor de probat se controlează dacă 
aliajul are titlul cerut de lucrarea ce trebuie executată. Dacă titlul este 
mai mic, materialul se va afina, iar dacă titlul este mai mare, se va 
adăuga o cantitate corespunzătoare de metal comun. Apoi. printr-o nouă 
topire, se obţine materialul cu titlul dorit, bun pentru turnarea în formă. 

2. !NDOIREA ŞI FORMARE . .\. MATERIALULUI 
DUPA ŞABLON 

Casetele pentru pietre sint asemănătoare cu nişte degetare mici sau 
cu cilindri avind decupări şi ornamentări corespunzătoare. 

Pentru executarea unei casete se realizează mai întii un şablon cores
punzător cu interiorul acesteia. Şablonul poate fi c-0nfecţionat din oţel 
moale sau din alt metal, cu singura condiţie ca duritatea materialului 
şablonului să fie mai inare decit a materialului care se prelucrează. Dacă 
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trebuie 'să se execute mai multe piese de ace1-.i. fel .şablonul se execută 
dintr-un oţel de bună calitate, pentru ca să nu se deformez•. 

Casetele în formă de prismă se execută din -bandă metalică avind 
lăţimea egală cu înălţimea casetei, sporită cu·aclaosul de prelucrare. Banda 
se îndoaie pe un şablon metalic avind forma şi dimensj.unile 'identice cu 
ale 'CBSetei. Capătul benzii se aplică pe una din feţele .ŞBblon.ulul,. la nive
lul unei muchii, fixîndu-se în această poziţie. Apoi, prin bătăi uşoare ru 
ciocanul, banda se îndoaie după profilul şablonul11i. Pentru ca operi.lţia 
să se execute in bune condiţii, iar ~da după îndoire să rămlnă lipită 
de .şablon, materialul trebuie să fie înmuiat. 

Indoirea se continuă de-a lungul· întregii periferii a .şablonului, după 
metodele cunoscute, iar înainte de a închide ultima latură, se taie banda 
la lungime, astfel incit, după executarea 'Ultimei îndoituri, cele două ca
pete ale ,benzii să se tjnească ln lungul unei muchii a şablonului. 

Pentru închiderea casetei este necesar ca cele „ două capete să se 
li.pească ; ln acest scop; banda se leagă cu o sirmă subţire de fier (pentru 
a o menţine în .poziţia dorită). . , . , 
· După li.pi-re, piesa obţinută se introduce din nou pe şablon şi, prin 
bătaie cu un ciocan de lem11 sau de nlate·rial plastic, i se îndreaptă latu
rile şi muchiile ; în acest fel se corectează deformaţiile apărute ln timpul 
lipirii. Dacă forma casetei a rost executată exact pe mărimea şablonului, 
pentru ca piesa să poată intra din nou pe şablon trebqie să se ajusteze 
mai întîi sudura. · 

3. TRAFORAREA CASETELOR 

Pentru a da un aspect plăcut casetelor, acestea se ornamentează. 
Pietrele (mai aj.es cele mari) se prind prin intermediul ghearelor, deQBTece 
acest sistem de prindere este mai estetic şi permite o măi bună valorifi-
care a trumU6eţii pietrei. . . · 

Toate decupările fle că sint pentru ornamentaţie, fie că sint pentl"u 
realizarea ghearelor, se execută cu traforajul. In acest scop, pe suprafaţa 
laterală a casetei se trasează desenul de decupare, după ce mai intii 
aceasta s-a ,C'llrăţat (pentru ca desenul să apară cit mai clar). 

Cu cit tabla casetei este mai subţire, cu atit se utilizează piI)ze ~ 
traforaj mai subţiri. Cînd tabla este foarte subţire, decuparea se eii:eeută 
introducindu-se în i11teriorul casetei -0 formă de lemn care să-i umple 
complet interiorul ; odată cu traforarea tablei, se taie şi lemnul din inte
rior dar, deoarece tabla se reazemă pe lemn, ea nu se deformează sub 
efectul efortului de tăiere. . · . 

Cind caseta are forma unui poligon regulai , cu n:umăr par de .laturi, 
decupările trebuie să fie executate simetric faţă de centrul polig<lnulul. 
~n această situaţie, decuparea se poate executa tăiQdu-se în acelaşi timp 
desenul de pe două laturi opuse ale caset(!i, dar este necesar ca .. mate
rialul să fie rezemat şi ln exteriorul casetei, deoarece tabla nu este soli
citată de dinţii ferăstrăului numai către interiorul casetei. Pereţii casetei 
se reazemă în exterior prin înfăşurarea cu o bandă de metal sau dintr-un 
alt material .care se sacrifică în timpul tăierii. 

Cînd caseta are forma unui poligon cu un numă.r impar de laturi, 
decuparea se va executa ţinindu-8.e ferăstrăul cu pînza înclinată, astfel 
incit plnza să nu atingă lăturile sau muchiile opu3e ale casetei.· · · 

Decupările se termină cu o dăltiţă, caseta fiind aşezată pe şablonul 
pe care a fost; îndoi tă, 
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4. EXElOUTAREA POANSOANELOR PENTRU 
CASETE . 

Casetele pot fi formate cu ajutorul dornu~'ilor sau 
al poansoanelor. Poansonul este o piesă de oţel avind 
forma şi dimensiunile egale cu ~le·ale casetei. Dintr-o 
·bucată de tablă se poate obţine, prin batere, caseta de 
forma dorită. · · 

Poansonul trebuie să fie ajustat la dimensiuni cit 
mai exacte şi trebuie să fie cit mai finisat, pentru a 
n.u imprima în metalul preţios· (care este moale) rizuri 
sau asperităţi. · 

· Penku ca poansoanele pe care se formează casetele 
să nu se spa~gă, după călire trebuie .să fie supuse unei 
reve11iri, astfel incit .o\elul să rămînă dur, dar nu 
casant. 

Pentru executarea unui poanson .Pentru realiza
~„ · rea casetelor în formă de prismă hexago11ală se folo

.„ ,.„~ seşte o bară de oţel avînd dimensiuni corespunzătoare ; 
6 

Fig. 204. Lărgirea 
casetelor. 

după pilirea dreaptă a secţiunii din capătul barei se 
trasează pe acea~ta f.or1na secţiunii poansonului; apoi, 
prin decupare sau prin ajustare cu plia, se extinde 
profilul secţiunii pe adincimea (lungimea) necesară. 

Dacă se execută . ttn poanson pertt~u o case.iă bitronconică, acesta 
trebuie să aibă form·a numai a unei jumătăţi de casetă. . 
· Cin(! caseta are decupări, ele se pot realiza "u dalta, poa11sonu.l ser
vind ca' supor.t pentru iporţiunile rabătute (in formă de ghea.re) se prevăd 
pe capul poansonului scobitw·llc necesare. 

Unele poansoane sint folosite şi pentru lărgirea inarginilor casetelor. 
Forma acestora este astfel aleasă, incit să produc'ă lărgirea ·casetei fără 
1"\lperea materialului. Lărg_irea se poate obţine prin lovirea marginii_ ~s~: 
tei de-a lungul conturului ei (fig. 204, a) sau prin răsfrlngerea margin11 
cu ajuwrul unui poanson avlnd în virf o sferă cu diame.trul mai mare 
decit dian1et~·ul casetei (fig. 204, b) .. 

. 

5. EXECUTAREA CASETELOR CU POANSOANE 

Casetele de formă paralelipipedică se execută din tablă r·ulată şi îm
binată sub formă de tub. Tu·bul se introd·uce forţat (prin. bătaie) pe un 
poanson avind formă rorespunzătoare ; lovituri.Ie se aplică treptat (ca 
intensitate), de jur' 'împrejurul tubului, plnă cind acesta capătă profilul 
p0ansonului pe ad!ncimea dorită. . • " • .. . . • . . 

Această operaţie se poate executa mai 1ntii plna la JUDlatatea casetei, 
iar prin infoarcerea tubului se poate continua formarea aceluiaşi profil, 
tn prelungire sau decalat faţă de primul. 

Decupările lat.erale se pot realiza cu poansoane mai mici ; în acest 
caz, poansonul mare (interior) serveşte ca su·port. . 
· Dacă caseta are formă de degetar (sau cupă), poansonul se imprimă 

pe -adincimea necesară, in tabla din care se execută. Această. ~peraţi': .se 
execută rezemîndu-se tabla pe o bucată de plumb sau de matenal plastic. 

·266 

Materialul de .reazem t1·@uie să .albă o anumită· dW"ltate1 deoarece, dacă 
este .prea tare, tabla de sub capul ipoansonului se striveşte„ iar dacă ·este 
prea moale, labia nu se ambutisează, ci se îndoaie şi capătli franjuri. 
, Pentru a se obţi11e a1nbutisare şi nu decupare, este necesar ca mu
chiile capătului poanoonului să fie uşor 1"0tunjite şi in nici un caz tăioase. 

Dacă ·d·u·pă ambutisare se constată că materialul viitoarei casete s-a 
strins şi s-a blocat pe .poa11S(ln. se loveşte uşor pe feţ:ele exterioare ale 
casetei, .pină cind acestea, lărgindu-se; ·permit scoaterea uşoară a piesei. 

6. EXECUTARJo;A CASETELOR ETAJATE DIN BARE 

. I;lacâ trebuie să se execute o casetă etajată .se alege, in pi·imul ·rind, 
modelul după eare se realizează un desen cit mai· complet, pe care să 
apa1·ă în inod ,.-izibil detalii le pieselor com,ponente ale casetei şi n1odul 
de îmbinare. · 

Dacă n1odelul ales este o casetă pe11tru ·piatră rotttndă, iar caseta. este 
formată dintr-o serie de zigzaguri sudate in vîrfuri (fig. 205, a), tre
buie n1ai intîi să se stabilească l·t.ipgimea barei din care se va confecţiona 
aceasta. L·ungin1ea se poate determina grafic sau analitic. 

Metoda grafică constă în trasarea la sca·ră a deso!nului desfăşu'l'at. 
Pentru simplificare se consideră că piatra şi deci caseta au diametrul ·de 
10 mm ; în ·acest caz, lungimea cercului casetei este : · 

.. · lOX n-31,4 mm -32 mm. 

· Deci desfăşurata are aproximativ 32 mm. Pentru ca rezultatu1 obţi
nut să fie cit mai exact, ·se trasează pe o hîrtie o lungime· dublă (aiţic;ă 
64 mm), care se im.parte î11 i1un1ă.rul de ochiuri dorit ; presupunindu-se 
că ntimărul de ··ochiuri este egal· cu 16, lăţimea fiecărui ochi este de 
32 : 16 = 2 mm .. · Considerînd•u-se că. înălţimea casetei este 7 mm, şi că 
aceasta se realizează di11 două etaje, rezultă că un singur etaj va avea 
7 : 2 = 3,5 mm (fig. 205, b). 

Ţinîndu-se seama că scara desenului este 2 : 1 (adică 2 mm de pe 
desen reprezintă în realitate 1 mm), se trasează o linie în zigzag CU· res• 
pectru·ea dimensiunilor indicate. ln acest scop, se trasează o linie lungă 
de 64 mm, care se împarte in 16 păirţi ; la distanţa de 7 m1n se trasează 
a doua linie, paralelă cu prima, care se împ.arte.tot în 16 părţi, cu singura 
deosebire că reperele de împărţire trebuie să cadă ln dreptul mijloarelor 
celllr 16 segmente de pe prima· linie. Pi·in trasarea citorva ochiuri rezultă 

2 . 
' 

JJmm 
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Fig. 205. Casetă etajată. 
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lungimea la scară a tronsoanelor de bară~ In acest fel se determină că 
lungimea unui tronson de ·bară este egală pe desen cu aproximativ 
7,5 mm, adică în mărime naturală C'U 7,5 :2=3,75 1nm. 

Numărul de ochiuri fiind 16, sint necesare 32 de tronsoane. fiecare 
avind lungimea de 3,75 mm şi deci lungimea de bară necesară confecţio
nării unui etaj al casetei este de : 

32X3,75=117 mm. 

O ;precizare cu mult mai bună se obţine dacă desenul se execută la 
o scară mai mare. 

Metoda analitică foloseşte teorema lui Pitagora aplicată în triunghiul 
dreptunghic in care tronsonul de lungime necunoscută I este ipotenuză. 
Intrucît cele două catete ale acestui triunghi sînt cunoscute şi egale cu 
1 mm şi respectiv cu 3,5 mm, rezultă că : 

z2 =3,52+12= 12,25+1=1a,25. 

şi deci : 

! - l'L3,25 - 3,65 mm. 

După ce s-a determinat lungimea totală, pe o bară cu secţiune i!'O· 

tundă sau pătrată avînd grosimea de 0,5 mm se trasează repere la dis
tanţe de 3,65 mm şi se îndoaie ·bara în zigzag, pe 32 de tronsoane. Dis
tanţa dintre virfuri se potriveşte în aşa fel incit întreaga lungime să fie 
de 32 mm. 

D.ouă .piese identice se aşază faţă în faţă şi se !~pese in virfurile lor 
comune, asamblindu-se în acest fel barele ; se obţin 16 romburi care con
stituie ochiurile casetei. 

Acest grilaj se indoaie pe un cilindru şi se asamblează prin lipire. 
Pentru consoli1dare şi 1pentru legătura cu restul bijuteriei, la partea 

de sus, de mijloc şi de jos se lipesc trei inele, tot din acelaşi material. 
Inelul de jos realizează partea de care se va lipi toairta bijuteriei, inelul 
de sus va fi suportul pietrei şi al ghearelor de ţintuire. iar cel din mij
loc va constitui o intăritură şi, în acelaşi timp, un element decorativ. 

7. EXECUTAREA CASETELOR ÎNALTE TRAFORATE 

Penku realizarea casetelor înalte traforate se folosesc · în general 
rondele de metal. Pentru a se determina diametrul D al rondelei, se 
foloseşte relaţia : 

D-d+2h+2g [mm]. 

în care : 
d este diametrul oasetei, in mm ; 
h - înălţimea casetei, în mm ; 
g - lungimea ghearelor, în mm. 

Pe o tablă ou grosimea de 0,5-1 mm se trasează trei cercuri con
centrice avind diametrele egale cu D, d şi d1 (fig. 206, a). Cercul exterior 
reprezintă conturul de decupare ·a rondelei, cel din mijloc reprezintă 
diametrul casetei, iar cel interior va fi decupat şi va constitui golul de 
sub piat.·ă al casetei. 
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a 
Fig. 206. Casetă înaltă traforată. 

La tras-aj se mai poate n1arca şi ui1 al patrulea cerc, avînd diametrul 
d2 =di+ 2h, care reprezintă baza ghearelor. 

După trasarea cercurilor, periferia rondelei se împa1·te în atîtea părţi 
egale, cite bare verticale este necesar să aibă ca<>eta. 

ln stînga şi îi1 .dreapta fiecărei raze (prin care s-a împărţit rondela) 
se trasează cite două linii paralele care unesc contutul exterior cu cercul 
al doilea care reprezintă diametrul {'asetei. Distanţa dint.re aceste linii 
determină lăţimile zăbrelelor. 

Numărul si lăţimea zăbrelelor trebuie să fie astfel alese incit după 
rabaterea lor, distanţa dintre două zăbrele consecutive (golul) să fie egală 
cu grosimea unei zăbrele. ln acest scop se fixează inai întîi numă.J,ul de 
zăbrele necesare şi se im.parte lungin1ea cercului de diametru el la acest 
număr · rezultatul obţinut reprezintă suma dintre ·grosimea unui gol şi 
a unui' plin. Prin urmare, grosimea unei zăbrele trebuie să fie egală cu 
jumătate din această valoare. · 

După ce rondeaua este trasată, se decupează mai întîi exteriorul şi 
apoi liniile paralele din exteriorul rondelei pînă la cerctil cu diametrul d. 

Porţiunile dintre zăbrele consecutive He înlă!ură prin tăiere pe pe;·~
feria cercului cu dian1etrul d. Apoi ,,e decupeaza tot prin traforare miJ
locul fundului casetei, adică se extrage cercul cu diametrul d1. 

Cînd întreaga decupare este terminată, se ajustează (dacă este nece
sar) atît zăbrelele rămase în formă de stea, cit şi mar.ginea decupată a 
t~ercului inte1·i·o1·. 

După efectuarea aeestei ajustări se rabat zăbrelei~ la. 90° (fig. 206, b) 
pînă cînd ajui1g pePpendiculare pe s11prafaţa c·oroanei t'll'{'ulare de ~za 
(fig. 206, c). Rabaterea se execută pe un. dorn cu <0apul plat, care susţine 
cor·oana centrală în tot tin1pul î11doi1·ii. 

După îndoire se .poate li.pi în interiorul zăbrelelor, 11 înălţiinea c~r<; 
marchează baza ghearelor, 11n brîu constituit dintr-o .bară. sau bentiţa 
îngustă; acest briu poate alcătui inelul de reazem al p1et1:e1. 

Ghea1·ele de ţi11tui1·e pot .1·[,111î11e î11 nun1ă1· ·n1ai rn1·C ; in aC"est caz, o 
parte din ele se taie. 

B. EXECUTAREA MONTURILOR CU PIETRE 

1. PREGATIREA MATERIALULUI 
In lucrările de bijuterie, mont\llrile sînt suporţii di·recţi ai pietrelor. 
Pietrele pot avea diferite forme şi anume : rotunde, ovale, bombat:. 

paralelipipedice, semicilindrice, semi.rotunde, semi~vale, cu faţete, I~ 
formă de lentilă etc. Pentru toate aceste forme trebuie executate montur! 
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corespunzătoare, c&'E! să prindă piatra ·prin sei;tiz~t'e (berc\il-i{<!. ,<iau bor
durare), sau prin ţintuire. 

Monturile de sertii1are Re execută din tuburi .avind diame11!:ul interior 
mai mic decît qţ~metrul pietrei, iar diametrul exterior mai ,ma·re declt 
diametrul pietrel. · . · · . 

Monturile de tip placă se execută din plăci sali' benzi ; grosimea ina
terialului trebuie astfel aleasă încît să poată a~igw·a adinC'imea necesară 
pentru introducerea piesei, p1'ecun1 şi înălţimea ghearelor (care p1in 
rabatere vor fixa piatra). Materialul este ad·US la aceste dimensiuni p1in 
laminări succesive ; între laminări trebuie aplicate decăliri sau reveniri. 

2. SCULE ŞI DISPOZITIVE FOLOSITE 
LA EXECUTAREA MONTURILOR 

. Pentru execl1tarea .monturilor sînt neeesare mai întîi scule pentru 
debitarea materialului {ferăstrău, dălţi, foarfece de banc şi de mină etc.), 
apoi scltle şi dispozitive pe11tru aducerea n1aterialului la forma necesară 
utiliză1~i (laminor c·u cilindri de diferite forme, nicovale, maşini sau dis-
pozitive de găurit, cuptor pentru revenire). · 

Pentru tra.,area desenului monturii sint necesare : compas, linie, 
echere, ace de trasat, şubler, precum şi ina.teriale pentru cui·ăţa«ea supra
feţei ce :;e trasează. 

Pent1'll executarea operaţiei propriu-zise se . folosesc burghie, dălţi, 
poansoane, răzuitoare, ferăstrău. pentru trafo1·aj, pensete, cleşti şi pile de 
diferite forme ,şi dimensiuni. . 

Mai sînt necesare scule, dispozitive. şi materiale pentru finisarea 
montu1ilor. 

Cînd materialul se execută în serie ma•re, problema trebuie tratată 
în mod special. Aspectul fabri"aţiei în serie este ·cu· atît mai impili-tant, 
cu cit unele ·piese componente ale· unui ansamblu se pot repeta de mai 
multe ori. Prin urmare, cu aceleaşi piese se pot realiza diferite bijuteiii 
reprezentind ansambluri co111plet distincte, obţinute prin gruparea dife-
rită a pieselor de bază. ' 

La fabricaţia în serie se utilizează metode diferite de prelucl·are şi 
sînt necesare, în afara sculelor şi a utilajelor menţionate, prese, ştanţe, 
ma~ini de .poanso11at, mese rotative .. cuptoare electrice, precum şi utilaje 
pentru· decapare şi finisare în serie. 

3. EXECU1'.i\RE.i\ MONTURILOR 

a. Monturi-placă. Aceste 111onturi se pot realiza prin presarea cavi
tăţilor în care se fixează pietrele, prin scobir'ea lor cu dalta după un 
desen fixat dinainte, prin găuri1'ea lor sau prin alte 1111etode de prelucrare. 

După alegerea desen.ului monturii, acesta se t·rasează pe placa de 
n1etal pregătită şi curăţată. lntrucit se cunosc dimensiunile şi forma 
pietrelor care se .montează, se trasează ln primul rind · alveolele în 
care •e vor monta. In acest scop este necesar să se împartă placa în părţi 
egale;· numărul acestora depinzlnd de numărul pietrelor. Se ia. în·.eompas 
distanţa dintre axele a· două pietre şi se aşază această distanţă pe axa 
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benzii monturii, de atîtea ori cite 
pietre trebuie. să intre pe lungimea . , . , , 
acesteia ; de fiecare dată se zgîrie pe - -·-·· 
pla-că un semn, c.·u picio1·ul compasu
lui. 

D11pă trasarea axelor pietrelor, 
materialul. se găurei;\e eon1plet (în 
cazul monturilor ajour) sau parţial 

(în cazul monturilor înfundate). Gău
rirea se realizează cu un burghiu al 

V •r• ' 8d de os 

ODO -----

că·1·ui dia111et1·u este n1~1i mir decît Fig. ~()7. Montt1ră cu placă ,,ajour''. 
diametrul pi~ttelor. 

Pentru montura ajour, pereţii despărţitori ai găurilor trebuie să fie 
mai subţiri atît pe partea inferioară a plăcii, cît şi .spre partea superioară 
a acesteia {fig. 207). Turtirea (evazarea) în partea de sus serveşte ca locaş 
al pietrei, iar în partea de jos permite luminarea pietrei din,;pre partea 
de jos a n1011turii ; evazarea se execută cu t1·aforajul. 

ln cazul n1.onturilor înfundate, gaura se lărgeşte conic, pî11ă cînd 
piatra intră suficient de adînc, astfel incit linia ei de mijloc, care repre
zintă diametrul cel mai mare, să poată fi fixată prin ţintuire sau· prin 
se1·tiza.1·e. 

Pentru a se obţine o montură frumoasă, este neceRar ca grosimea 
pereţilor despărţitori dintre pietre să fie puţin mai mică decît grosimea 
chena1·ul·ui montt1rii. 
, Monturile pot fi înfrumuseţate gravîndu-se în jur.ul pietrelor dife~ 
rite desene. 

Suportul pentru monturi-placă. Monturile-placă sînt, de obicei, prea 
puţin rezistente la eforturi mecanice. De aceea, mai ales în cazul inelelor 
(care sînt supuse la solicitări importante), ele se fixează pe un suport 
care să Ie dea rezistenţa necesară. Su.portul poate fi din acelaşi material 
sau din material diferit de acela al mo11turii (de exemplu,. montură de 
platină fixată .pe suport de aur sau montură de aur pe suport de argint). 

Cînd suportul monturii este plan, el este alcătuit dintr-o placă groasă 
şi nlasivă ; ·dacă suporlltl este ambutisat, el se poate executa din material 
mult 111ai subţire, deoarece fiind în for1nă de tăviţă sau de căpăcel. el .~e 
marginile rabătute, ceea ce îi dă o rezistenţă mare la jndoire. Astfel, suc 
portul plan se execută din tablă cu grosimea de 0,5-1 inm, în timp ce 
la • cel în fo·rmă de eăpăcel plat, tabla poate ·avea grosimea de 
0,15-0,2 111111, 

Monturile se fixează pe suport 'Pri11 lipitură tare. Pentru ca aceasta 
să nu se . vadă, suportul se gău·reşte la mijloc şi astfel lipiturile se pot 
efectua pe dinăun•tru, 

Gaura din suport serveşte şi pentru a lăsa să treacă lumina pe dede
subtul pietrei. ln acest fel pietrele au strălucire inai mare şi frumuseţea 
lor poate fi pusă în valoare mai bine. 

Suportul poate fi înfrumuseţat •prin gravarea marginilor sale sau 
prin festonarea lui cu traforajul sau pila. Uneori este bine ca suprafaţa 
vizi.bilă a suportului să fie mată, deoarece contrastează plăcut cu restul 
inelului, care este lustruit. 

ln cazul suporturilor în for1nă de degetar plat (monturi ambutisate), 
dacă ma1:ginea răsf1·î11,tă a suportului montu1·ii_,este mai mare d~ un mili-
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met1~u, .se .execută o se1·ie ·de găuri mici echidistante 
de jur împreju,rul marginii 1 acestea dau inelului un 

. aspect deosebit. 

b. Monturi rotunde. Monturile rotunde se pot 
executa fie dintr-o singură .bucată, fie dintr-o serie 
de şatoane dispuse circt1lar, fie dintr-o sertizare cen
t~ală inconjurată de o montu.ră rotundă, pe care sînt 
d1,puse sertizări cu pietre alăturate (fig. 208). 

Fig. 208. Montură .ro- Ace.astă execuţie se r'educe la 1·ea,lizarea unui 
tundă. număr de tubuleţe, în care sînt sertizate pietre de 

diferite mărimi. 
Dat·ă .se execută un inel c~a1·e a·1·e în c·ent1·ul ltii o piat1·ă r·otundă, 

bombată, iar în jurul acesteia trebuie dispuse un numă1· de 12 pietre mai 
mici~ a·_semănătoa1·e ca fo1·mă, se alege mai întîi mater·ialul necesar exe
cutării montu11i pietrei mari . 

. Dintr-o bandă de tablă, avînd lăţimea egală cu înălţimea tubului şi 
grosimea de aproxi1nativ 0,3-0,5 mm, se confecţionează un cilindru avînd 
diametrul ·puţi11 1nai mic <lecit diamelr11l piesei. Dacă tabla este mai 
g:roasă (0,5-0,6 mm), diametrul interior al cilindr·ului trebuie să fie nlai 
mic <lecit diametrul pietrei, iar diametrul exterior al cilindrului trebuie 
să fie mai mare ·deeît diametr11l aceleiaşi .pietre. 
. După îndreptarea 1narginilor, cili11drul se îm;bină ,prin lipire tare, 
apoi se curăţă, se ajustează şi se .rotunjeşte pe un tribulet. 

Cilindrul se ajustează apoi la lungimea necesară. Lungimea tubului 
depinde de forma pietrei. 

Dacă .piatra are formă de căciuliţă (capişon), cilindrul poate fi mai 
s.curt, ,deoarece partea cea mai înaltă a pietrei ,rămîne deasupra ; în 
schim•b, dacă' piatra are partea de dedesubt mai mare, tubul trebuie să 
fie ·mai lun.g. 

La unul din capetele ciliI1drului se execută degaja.rea necesară intro
ducerii pietrei, această degajare are forma unui şanţ scobit la jumătatea 
grosimii peretelui cilindrului. ln această degajare, piatra trebuie să poată 
intra cu uşurinţă, ca să ajungă să se sprijine pe marginea de jos a şan
ţului (fig. 209). 

In acelaşi mod se execută şi tubuleţele pentru pietrele mici. Atît 
tuburile 1nic·i cit şi cel central se fixează prin lipire pe u11 suport ciTcular ; 
apoi se lipeşte şi toarta inelului. 

După finisarea inelului, se sertizează pietrele la locurile Jo,r. apăsîn~ 
du-se marginile cilindrilor peste marginile ,pietrelor, astfel încît acestea 
să nu mai poată ieşi (fig. 210). 

Inelul e;te gata după ce i se dă o lustr11i1·e finală. 
Suporturile pentru monturi rotunde. Suporturile pentn1 monturile 

rotu11de pot fi executate separat sau din aceeaşi placă cu montura. Cind 
suporturile se execută separat, ele au for1nă de inel, monturile fiind aşe
zate de jur îm.prejurul lor. Monturile se pot fixa prin lipitură tare, direct 
pe suport ; în acest caz, fiecare montură se lipeşte separat. 

Dacă monturile sînt alăturate, ele se lipesc unele de altele şi apoi 
întregul ansamblu se prinde, prin două sau prin trei .puncte de lipitură 
tare, de suportul respectiv. 

Suporturile pentru monturile rotunde se pot executa din tablă, din 
sîrmă rotu.ndă sa·u din sî1·mă profilată, ele pot avea forma unei coroane 
sau coşuleţ (fig. 211). Acestea se execută din tablă cu grosimea de 0,5 mm 
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Fir. 2oe. Pregttl
rea pea.tru serti-

sare. 

Fig; 210. Sorti
. sarea pietrei la. 
montură ro

tuadA. 

• 

~11 care se t:aie ui1 disc avînd diamewul cu 2 mm ma,l roare, <lecit 4ia. 
m!trul exterior al ansam~u~ui monturii rotunde .. Dµpă . cu,ră~ ,şi _.ie.. 
fu1~·e se tr~e~ă :cent:ul d1scul~i şi un cerc concentric cu diametrul egat 
cu două tre1m1 din diametrul discului : se obţine astfel o coroariă ciriitt
lară care se împarte în 24 de părţi egale. Cele 24 de linii despărţitoare 
se taie cu foarfecele începînd de la marginea discului şi pînă la cercul 
trasat în interiorul lui. Apoi se ellmin6 prin îndoire şi· tli~ 12 din cele 
24 de aripioare ce s-au format ; în aoem fel d"1in pe mai;gin~ discului 
12 aripioare care fo:rmează o rozetă. Acestea se îndreaptă şi apoi se 
rabat 'lllliform, pînă cînd virflArile h>r ajung, pe WJ. cerc (lll .tllametnn egal 
cu cel al monturii. ln acest fel. s•a realizat un suport rotund, ,în t~ă de 
coşuleţ sau de coroană. · 

Marginea monturii cLrculare se lipeşte de aripioarele suportillul :· Iii 
acest ansamblu se lipeşte o toartă, obţinindu-se · astfel. inelul 1>1egitit 
pentru ş1ed'u.i.re şi ţintuire oo pietre. 

4. EXECUTAREA MONTURIIJOR PENTRU PlETRE 
ctJ BAZA 'PLANA 

Montura -pentru o piawă cu baza plană se ']llOllte lucra .dintr-o bucată 
sau din două bucăţi. . · · · . . . · 

Montura dintr-o 'bucată se execută .din tabii, .din care se taie o bandl 
cu lătlmea d~ ~-3 ll)m şi Jliniim~ 
. egală cu perimetrul pietrei: Dacă p~
'tra este dreptunghiuh!rii, 'banda · bine 
inch ej>talii ·'1 a;ustati se ,jndAA!e cu <&jU
torul cleştilor şi al penset.el()l',JIStfel-iu
cît să incou,jw-e cit mai . .l!XJ!d;, wnturul 
piesei (fig. 212, a). · · 
. Dll,pă in.doirea de-a !unsul laturi; 

. lor, banaa de tabla se tai~ la lp~;1e ; fi tăietura · txebuie Să se ·facă •!n · ul 
a uneia din mQCbiile· pleflr&i. Apoi, .bâa 

Fig. 212. Casetă p•ntru montat ple" ' se„Jeap J:U O „siJm!ă„ Iar ~ '411 ·IM! 
tre cu baza plană. îmbină prin lipire ~ •. „iSe-. P.EJ@\!Bl!W:iti 



astfel o cutluţă _fără fund, avînd fomna şi dimensiunile identice cu ale 
conturului pietrei.. . 

Înainte de lipire este necesar ca muchiile rare se îmbină să fie foarte 
bine ajustate, .pentru ca îmbinarea să se facă de-a lungul întregii muchii. 

Dacă lipirea s-a realizat în bune condiţii, rama se eurăţă, se ajusteazu 
şi apoi, cu ·o pilă triunghit1lară, se execută cite o crestătură la cele patru 
colţuri ale tamei ; aceste -crestături sînt neeesare .pentru ca marginile 
ramei să poată fi 1<>bătute peste piatră, pentru fixarea ei. Rabaterea tre
buie să .• se poată face ·pe o înălţin1e de aproxin1ativ un n1ilîtnelru de la 
rnaiig'ine~ ·Supe.1·ion1·[t a ,ben.zii 1c·e ·fo,1·n1ea7.ă r·a111a. 

După lipirea toartei, pîati-a se poate introduce şi fixa în 1no11tură. 

Montura .poate. fi realizată şi din două bucăţi (fig. 212, b). Aceast,1 
metodă se foloseşte, deoarece îndoirea benzii exact pe c•o11turul pietrei 
(aşa .::um se exeeută în prima metodă)· este practic imposiliil<i. ln acest 
caz, rama se execută din două bucăţi îndoite î11 fortnă ·de L, <'are se lipesc 
după ce at1 fost aşezate faţă în f.aţă, la dimensiunile .precise ale pietrei. 
După lipli'e, capetele .celor două benzi (care ies în afară) se taie, ·apoi 
caseta se ajustează şi se "p1·elt1c1·_eazâ în co11ti11uare ca şi în p1'i1nt1l caz. 

5. EXECUT_>\REA MONTURILOR PENTRU PIETRE 
CU BAZA IN FORMA DE TRUNCHI DE PIRAMIDA 

Una din foi-tnele cele mai răspîndite sub care sint şlefuite pietrele, 
este aceea alcătuită din două trunchiuri de piramidă cu baza mare co
mună. De obicei, nt1mai .partea de deasupra pietrei se termină printr-o 
şlefuire plană, pa1iea de dedesubt fiind terininată sub for111a u11ui vîrf, 
mai n1ult sau mai puţin ascuţit. Din această cauză, cea mai n1are dimen
siune a .pietrei nu se află la mijlocul înălţimii totale, ci aproximativ la 
o treime de la faţa superioară şi la două treimi de la vîrful inferior. 
Acest lucr,u t1"ebuie luat în conside.r.a1·e a.tunc_·i t'înd se execut·ă 111ontu1·i 
pentru astfel de pietre. 

• 
Aceste 1nonturi trebuie să fie .suficient de înalte pentru ca -partea 

inferioară a pietrei (în formă de trunchi de piramidă) să aibă suficient 
loc şi să nu se -reaze.me pe metal. Cînd ·piatra se sprijină pe partea meta
lică a inelului, ea poate bas<:ula ·Uşor şi în felul acesta se poate desprinde 
din montură. Totodată,. piat1;a poate crăpa la. variaţii de temperatură, 
datorită fl}ptului că coeficientul de ţentracţie al metalului este mal mare 
decît· al" pietrei. 

' . - . 
·· Pietrele se fixează în monturi prin ţintuire, prin sertizare sau prin 

alte metode. Oricare ar fi metoda de fixare a unei pietre, aceasta nu tre" 
buie. să se reazeme pe metal decît pe o mică înălţime deasupra şi dede
subtui dlan1etrului mare .• !nălţimea de fixare (pe care piatra 1·ine în con
tact cu mont.ura) este :limitată la, 1-2 mm, pentru ca inodlficărlle 
dimensionale ale monturii (datorate variaţiilor de temperatu.ră) să nu 
deterioreze piatra .. 
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6. EXECUTAREA MONTURILOR PENTRU PIETRE 
cu BAZA SEMISFERICA 

Ca şi la pietrele de alt tip, este necesar· să se ţină seama de faptul 
că piatra nu trebuie să se reazeme pe fundul alveolei în care este 
plasată. 

Pietrele cu baza se1nisferică au forma unei jumătăţi de bilă ; faţa 
care trebuie să apară pe frontul bijuteriei este toc,mai suprafaţ\J. 'cercului 
mare. 

La montura unei astfel de pietre, locaşul în care este introdusă tre
buie să lase marginilor pietrei un mic joc lateral ; acest locaş nu se exe
cută pe diametrul pietrei. 

Dacă piatra are muchii tăioase, acestea se v.or teşi uşor prin frecare 
cu un şmirghel fin. Această operaţie se execută penk·u a se preîntîmpina 
spargerea muchiilor în inomentul cînd se rabat asupra lor ghearele de 
prindere, colţii de ţintui·re sau buza de sertizare. 

Totodată, dată gaura alveolei inonturii rotunde este în .contact cu 
piatra pe toată lungimea cercului, se execută prin pilire nişte degajări, 
pentru ca marginea metalică de reze1nare să fie întreruptă ; în. acest fel, 
piatra nu ia contact cu rnontura pe toată rungimea cercului de reazem. 
Această ,n1ăsu1~ă ·este nec·esa1·ă deoa,rece, în caz de contracţie a metalul!lli, 
eforturile sint preluate de montură (care se deformează); altfel, piatra 
ar fi. presată de montură şi s-ar putea sparge. 

Din aceeaşi cauză este bine ca forma monturilor pentru pietrele ou 
b.az.a semisferică care a·U ,ca margin·e de rezemare un cerc, să nu fie c~r
culară, ci poligonală (pătrată, hexagonală, octogonală etc.). 

Pietrele cu baza semisferică nt1 se ţintuiesc niciodată numai prin 
doi colţi sau două gheare, deoarece în această situ.aţie montura permite 
bascularea >pietrei (prin rotirea ei), şi deci aceasta ar •putea să se des
prindă şi să cadă din montură ; din această cauză, monturile acestor 
pietre trebuie să fie prevăzute cu cel puţin trei colţi sau trei gheare, 
aşezate la 120° în jurul piebrei. 



ŢINTUIREA 
ŞI 

SERTISAREA PIETRELOR PREŢIOASE 

Bijutieriile care au pietre ,preţioase, semipreţioase, imitaţii de pietre 
sau perle se co,1npun în g,eneral din n1onturi\ sa11 piese de buză şi piatra 
sau pietrele ,propriu-zise. Deoarece aceste pietre au o s\c1bii reziste11ţă la 
acţiunea fo<„ului, ele nu se pot îngloba î11 ,materiale topite ~i, di11 această 
cauză, se 'fecur.ge la fixarea lor în monturile respective prin lipi1'e c11 
ade7.ivi. Deoare<'e ac·eri.~tă metodă nu p.1·ezintă ni<'i i·e·ziste11ţă inec·ani·că şi 
nici eleganţă, pietrele sau perlele .se fixează în montură prin ţintuire sau 
prin sertisare. 

1. ŢINTUIRE,\ 

a. Generalităţi. Ţintuirea se r<>alizează prin rabatarea pe;;te 1:>iatră 
a u1101· colţi, gheare, buze sau i11a1·gini, astfel î1ic·it să o fixeze la locul 
şi în po~iţia dorită. 

Piesa pe care trebuie ţint11ite pietrele se fixează ,pe o sculă specială 
(fig. 213) care se compune dintr·u11 miner de lemn, în capătul căruia se 
pune un ciment s.pef·ial, in c_'a1·e . ..:.e îrnplînt[yl monturc1 bijuter·iei. Cimentt1l 
este o pastă constituită dintr-un amestec de ceari"1 pentru sigilat, seu şi 
boabe de mazăre zdrobite. 

ln capătul 111ine1·ului ."le bat c·îte\'<-1 ţinte, ;Jl c·lwll'C>1· c~1p 1Ct-::.~1t puţi11 
afară î111piedic;J cin1entul să c:adă de pe 1nîne1·, atunci cînd este încălzit 
pentru fixarea sau j)€ntru scoaterea piesei. 

Minerul trebuie să poatii fi bi.11e prins şi totodat~ trefJuie să poată 
fi rotit cu uşurinţă în timpul lucrului. 

Pentru ţintuire sînt necesare dălţi (nu1nile în bijuterie onglete sau 
ştiehele), care se pot ataşa la 1ninere de le111n în forn1ă de ciupercă. Dăl
ţile au forme diferite, pe11t.ru a putea realiza diverse t;1ieturi sau scobi
tu.ri. 

In cazul ·că forn1a piesei (mo11turii) sau necesitatea deplasării ei 
foarte des nu pern1it utilizarea minerului de ţintuit cu fixare în cin1ent 
sau în mastic de bijuterie, în afară de dălţi sînt necesare nienghine spe
ciale sau cleşti de len1n, ale căror fălci sint căptuşite cu taJ,pă sa,u cu 
fetru. Un sistem de blocar.e c·u inel (fig. 214) serveşte pentru fixarea 
cleştilor după ce a fost prinsă piesa. 

In afară de acestea sînt 11ecesare: dispozitive de găurit ct1 burghie 
de dife1·ite di11nen.siuni şi for.me, 1răzuitoa:re, o piatră de ulei şi una de 
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Fig. 213. Mî
ntt pentru 

ţîntuir('. 

Fîg. 214. f\1"enghină pentru piese in 
pană. 

l\{ississipi şi un polizor electric cu do11ă pietre, pentru fasonarea ~i Aseu-
ti.rea sculelor. · · . . 
' Pent1··u· aşezarea pietrelot· în 111ontu1·i se tttilizează· 1,ln miner. de le.n:n: 
in capul căruia se aplică o ceară obţinut:' prin amesteca_;ea unei cant1tăţ~ 
de ceară de albine cu o cantitate egala de ·praf de carbune de lemn, 
acesta se nu1neşte n1iner pentr11 ceară. (picior, pentru c7ar~). _ . , 

.\te!icrul ·de tintuire trPbuie să fte prevazut cu di:fer1te• pile, trafo
raj, cleşti de dife,;•ite mări111i ;;i forme, precum şi ciocane· de mărimi 
co1·espunzătoa1·e. . _ . . . 

Pentru infrumu0eţarea mo11t1Jr1\or, dupa ţ1ntu1re se folosesc rulete 
pentrtt perlat, role pe11tru randaJinat, role c:i diverse, <l:es7ne pentru 1>rna-
me11t si poanş.oc1ne ,c_~u. c~lp se1i.11s.fe1·1(' de dife1:1te ·ma1·1m1. . _ 
· Ţi'ntuirea poate fi executată în casetă rotundă sau 0pol1gonala sau 
prin colţi. 

b. Ţintuirea în casetă rotundă sau poligorta!ă. Pentru eţe_::t~~rea ţin
tuirilor de pietre în aceste tipuri de casete se imparte mar int11 cen~rul 
casetei în ·părţi egale (numărul de părţi treb1iie, să '.fie_ egal ou numa_rul 
de gheare de fixare a pietrei). Apoi ·se ?ec~pi;a~a ~a.rg1nea c~ tr~oraiu!, 
astfel incit în dreptul fiecărui semn sa i:a~1~a cite o. g~eara ~v1nd . cel 
m·ult un milimetru lătimea şi 1-1,5 mn1 1nalţimea (a.d1nCimea ta1etur1'.or 
trebuie să fie egală cu înălţimea ghearelo~·). Di_mensiu~ile ghea_relo~ _s1nt 
direct ,proporţionale cu 1nărimea casetei ŞI deci cu m'.'n.mea. p1etre1 , cu 
cit piatra este n1ai 1nare, cu atît ghearele sînt mai lungi ŞI mai late. . 

Se recomandă ca fixarea să se facă prin eel puţin trei gheare ; fixa
rea prin două gheare se poate face numai dacă nu există pericolul ca 
piatra să basculeze şi să scape de sub acestea. , 

Ghearele servesc la ţintt1irea pietrei în :_easetă. Dupa ~~ec1;1t~re: el~ 
se e\•azează .puţin şi cu un ştichel corespunzator se creeaza 1n in,er1oru 
caset~·i s(·~1u11·ul sat1 bt1za de i·eazen.1 a piet11ei. 

La terminarea acestor operaţii se efectuează ţi:ituirea !'r?priu-zis~, 
pri11 impi11gerea şi .rabaterea ghearelor peste ·piatra 1nt1·odusa 1n alveola. 

O atenţie deosebită trebuie acordată locului de aşezar~ a !lheare_Ior 
de ţintuire, deoarece poziţia lor ' influenţeaz~ aspect;il bijuter1e1, c:nd 
casetele sint poligonale (pentru pietre triunghiulare, patrate, dreptt1ngh1u-
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lare etc.), l'!ste indicat să se execute mai intii un desen al ţintuLrii, pentru 
a se putea apreci·a mai bine locul ·unde trebuie plasate ghearele de ţin
tuire. De exemplu, la o piat1·ă triu11ghiulară ghearele nu se •Plasează nici
odată în colţurile triunghiului, ci în mijlocul latw.ilor acestui tri·unghi. 

c. Ţintuirea prin colţi. ln acest caz, piatra se fixează prin .intermediul 
unor bucăţi de material in formă de colţi, scoase prin aşchiere· parţială 
din însăşi .placa monturii. Ţintuirea cu ajutorul colţilor se poate realiza 
n•umai ·în cazul -cind placa monturii este masivă şi suficient de groasă. 

Pentru executarea un·ui colţ {sau ţintă), placa monturii se fixează 
ln cimentul minerului de ţintuit. Aşchierea se realizează cu un ştichel 
special pentru exe~utarea colţi_lC)r· Lăţimea vîrfului acestui ştichel este 
de 0,5 nn11-; acest virf este asel!ţit în formă de lopăţică, astfel incit şti
chelul să se înfigă.Jn nlaterial 'cind se ridică de .coada lui şi Sll iasă din 
material cind ~ada. ~e apropie de suprafaţa plăcii, de metal. 

Vidul şt!chel·lilui se căleşte şi se ascute, mai int!i pe o piatră de ulei, 
apoi pe o piatră de Mississipi. 

Stichelul trebuie să fie folosit cu o coadă de lemn specială (pentru 
ţintuitori). 

La periferia alveolei în care se va fixa piatra se trasează semne, indi
ctndu-se poziţia şi mărimea colţilor. Ţinînd într-o mină piesa bine reze
mată, iar in cealaltă ştichelul, ţintuitorul aduce virful ştichelului la capă
tul unui semn şi, printr-o· apăsare fermă, face ca vîrful sculei să pătrundă 
în material ·pe o adincime de 0,2-0,4 mm. Menţin!nd tăişul sub .un unghi 
de atac corespunzător, în1plnge. ştichelul în lungul sem.nului, · degajînd 
astfel o aşchie ca·re are lăţimea egală cu cea a tăişului cuţitului, iar gro
simea egală cu adîncime1ţ de pătr.undere in material (fig. 215). Această 
aş·chie constituie colţul care va sel'vi la fixarea pietrei în alveolă. 

· lmpingerea 'cuţitului se prelungeşte pînă la aproximativ 0,5-0,6 mm, 
de marginea găurii ; ştichelul nu trebuie să depăşească această limită 
{adică să nu scape în gaură), deoarece aş<'.'hia nu ar mai avea nici o punte 
de legătură ou placa din care a fost scoasă şi bineînţeles ar cădea. ln 
această situaţie, lucra,ea trebuie reincepută, scoţindu-se altă aşchie ală-
turi de prima. . 

Pentr·u efectuarea operaţiei in bune condiţii, trebuie luat în consi
deraţie faptul că dintr-un material moale se pot realiza ·aşchii continue, 
iac aşcl1iile obţinute dintr-un material întărit se rup ·uşor. 

· Grosimea colţult1i trebuie să fie mai mică la v!rl şi mai .mare la .bază, 
de aceea tăierea aşchiei se începe cu o adincime mică şi se continuă 
mărind treptat {cu cite foarte puţin) această adincime. 

Stiche!ul trebuie împins în mod continuu, deoarece printr-o împin
gere sacadată rezultă o aşchie care de cele mai multe o.ri se rupe. 
· ·. . Colţii obţinuţi se rabat cu grijă (ca să nu 

se rupă) peste marginile pietrei, ţ.intuind-o. 
Şanţurile răm·ase în placa monturii prin scoa
. terea colţilor, se pot ascuruie în cadrul unui 
desen care se execută pe montură. 

Lăţimea tăişului ştichelului cu care se 
· execută scoaterea colţilor diferă de la o lucrare 
. la alta şi depinde de lăţimea colţului. Profilul 

Fig, 215. Executarea unui colţulmh· poate fi pătrat, dreptunghiular sau 
coiţ. · triung i·ular. 
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Fig, 216. Sertisarea unei pietre caboşon. 

2 .. SERTISAREA 

Sertisarea (bordurarea)· este operaţia."de fixare a pietrei în 1oc111Şul 
său, prin rabaterea întregii .periferii. a monturii. · · 

Penl•rU „a. se fixa o pi11tră prin ser-J:isare, piesa ·care ''onţine mpntura 
se prinde cu ciment speei;il PI!' capul .Jni~lui .de lemn" 

După ce cimentul s.-a răcit„ ţinîndu-se minerul O!.l .:1t1ina stîngij.,; se 
execută mai întîi o mică .evazare"a,gurii alveolei cu un dorn fo·art!! pµţin 
.conic: în acelaşi timp„ dornul prod·uce şi o. egalizare, respectiv: o:retun
ju·e a loea!fului care va primi piatra. Apoi, cu o sculă specială sau ~·uit 
ştichel cu ·tăiş lateral," se ·exepută o ,degajai'(! de material pe o. ·aq!ncime 
de aproximativ 0,3-<t,4 mm, pînă aproape de jumătatea grosimii perete
lui monturii. Piatra trebuie să poată intra· în această degajare, iar după 
ce a fost presată în: lăcaş, trebuie să se reazeine ope pragul interior". al 
degajării (f•g. 216). · · · . . 
· · Se curăţă interiorul loc..şului cu un răzuitor· şi· apl)t se ajustează prin 
pilire marginea superioară a alveolei. Piatra se fixează ln vtrf.ul mineru
lui pentr:u ceară,: eu ca.re se împinge şi se pceşează în locaşul său pină 
cind ·dian1etrul mare al ei ajunge ·in scaunul de reazem din alveolă. 

Ut i lizi11du-se. •Un dorn cu capătul rotunjit ·şi foarte bine lustruit se 
rabate buza alveolei, prin apăsare şi 1.'0tire, peste .marginea pietrci de jur 
in1prejurul ei. Cu această operaţie. se:rti~·area, .este. terminată;. 

Uneori, ,pe11tru sertisare. se· utilizează. unelte speciale, ·= ·care· !le 
ex~tă în metal degajările: neCl'!Sare pentru ·înglobarea pietrei. Aceste 
unelte sînt completate de altele, care servesc la închiderea sertisării prin 
apăsare, rotire, sau prin apăsare ţi rotire. · 

3: EXERCIŢII DE SERTISARE 
. . 

Sertisarea, deşi aparent este o operaţie ·simplă;, în realitate ee«"e mult 
exerciţiu pentru a o stăpîni. O sertisare necorespunzătoare du®· la„pi.er
derea pies!!i sertisată şi la eQm.promtterea restului· bijuteriei. 

Pentru a face exerciţii de sertisare se· vor pregăti o ~e de. tuburi 
de alamă cti .diametrul exterior de 3, 5; 7, 9 ·şi 12 mm şi cu o lungime de 
circa 20 111m, grosimea pereţilor tuburilor va fi ·de 0,5 .mm. pentru tubul 
cu diametrul de 3 mm, de 0,7 mm· pentru tubUI. cu -dianietrul ·de 5 mm, 
de 0,9 pentru tubul cu diametrul de 7 mm, de 1 mm pentru tubul ou. dia
metrul de 9 m·m şi de 1;25 · 1nm pentru· tu.bui C1l 'diametrul ~ 12 mm . 

Se vor pregăti bile ·din oţel, .alutnfuiu, material plasti~ Şi . lemn. de 
nuc cu diametrul de 2,5 ; 4 ; 8 şi de 11 mm. ·· · · ·. 
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Fig. 217, Tuburi de sertisare : 
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a. - ob!Şnuft : b - adi11c : c - crenelat. 

Se_ vor executa mai întii g·ulere de sertisare corespunzătoare 
·(~tg. Zl 7; a, b, ~) la strungul de ceasornicărie lăsîndu-se un „pat" circu
lar suficient în diametru ipe care să se -poată rezema bila, iar buza de 
stttrsare care se va ·rabata nu trebuie să .rămînă prea subţire, pentru 
a ţine cont ca după cîteva · operaţii de sertisare şi desertisare să nu se 
rupă. Se va ţine de asemenea-, seama de adlncimea g·ulerului de sertisare, 
astfel Incit blla care va fi sett!sată să fle cuprinsă pe bordura rabătută, 
puţin mai sus de mijlocul ei; măsură care trebuie luată pentru ca bila 
odată fixată ali nu mai iasă. · 

Se vor executa tuburi de sertisare normale, adînci şi crenelate. 
· tn general, se va căuta ca lucrurile să fie astfel rond·use în ceea ce 

priveşte adlnclmea gulerului, -prin măsurări şi încercări, astfel ca în final 
diametrul mare al bilei „să cadă" la mijlocul înălţimii gulerului, adică 
la mijlocul distanţei intre „pat" şi bază (fig. 218). 

Se \'a· scufunda· bila !n aşa numitul „fasent" (guler) cit mai puţin, 
deoarece cînd se va lucra cm pietre preţioase nu este ·permis să se acopere 
prea mult piatra, deoarece frumuseţea unei bijuterii implică tocmai pune
rea în valoare a calităţilor co1nponentelor ei. 

De asemenea, tubul de sertlsare care - în carul unei bi}uterii - va 
constitui „montura", va ·trebui să nu fie prea lung, deoarece - ln cazul 
unei pietre preţioase sau sem\<preţioase colorată sau transparentă - lu
mina trebuie să pitrundă ~i pe .la . partea de jo.s a pietrei. 

· Se vor face exerciţii de sertisare ale unor' şaibe şi plăcuţe de metal, 
material pl8$tic şi sticlă. 

In acest sens se vor Pregăti rondele din materialele metalice la 
str-ung, cu şi fără conicitate. De asemenea, rondelele de plastic şi de 
sticlă se vor tăia rotund, iar conicitatea se va obţ;ne pe şmirghel 
(fig. 219). Sertisările ·se vor executa ca în fig-ura 220, a, b, c. 

In carul tuburilor· crenelate, aceste cteneluri se vor executa după 
strunjirea ·gulertll\J.i, prin t:ăiel'ea cu traforajul a decupărilor pe genera-
to&N!le · tubul'ilbt: · 

Se vor realiza tuburile de settisare, executîndu-se de această dată 
gulerele ·şi degajările. lor, cu mina şi ştikelele. 

Se vor face atîtea exerciţii pînă cind se va căpăta îndemînarea nece
sară uzinării piesei în acest fel.· 

ln continuare se vor executa tuburi cu secţiune triunghiulară şi 
pătrată. 

· Se vor face exerciţii de se.rtis~ a unor pastile, rondele sau jumă
tăţi de bile, de asemenea din oţel, aluminiu, material plastic (PVC), sticlă 
şi lemn. 

• 
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Fig. 218. Determinarea adin
cimii gulerului de sertisare. 

Fig. 220. Tipuri 
de sertisare. 
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Fig. 219. Şaibe şi 
rondele, pregătite 
;pentru sertisare. · ·'i,-, I '~ „,„ ........ „ •••• .,." 
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De această dată, marginile se vot rabate numai pe o ~~une 8: m~j
loacelor latu<rilor triunghiurilor şi pătratelor care reprezinta secţiunile 
tuburilor (fig. 221). 

Fig. 221. Tipuri de tuburi pentru sertisări. 

281 



Paf. Portiuni Pentru. a se obţine o lucrare estetică, 
tle râMlul este recomandabil să se coboare prin pilire 

marginile ca1"e V·o1· rămine ne1·abătl1te, 
11argi1i pînă la nivelul „patului'' (fig. 222) sau 
tle~,;a e poate cu puţin mai sus, astfel încît. mar

ginile feţei de jos a pastilei să nu .se \'adă 
ci să fie ascunse .sub nivel. · · · 

Tot atit de importantă pe11tru bijutier 
este desertisarea care, de cele mai 1nulte 
ori, este necesară în cazu) :reparării unei 
bijuterii, cind pietrele trebttie expulzate 
pentru ca, de exemplu, să se efectueze o 
lipitură tare. Pentru at·est motiv se vor 
.face su[icienfe exerci.ţii de ·deserlisare, 
pentru a se căpăta inden1înarea necesară 

Fig. 222. Metodă de realizare a extragerii, fără .a sparge sau a ciobi pie-
n1arginilo1~ Pe.ntru sertisat. t1·ele .şi fă1·ă a ·st1~i1ca ·nf·lÎ ,,·fasentul1' (patul 

. . • şi buza) monturii, astfel incit dup<i ·repa-
rate sa se poată reface se1~tisarea în a~elaşi loc şi cu, aceleaşi elemente. 

. Sc?aterea pas~1Jelor. _b1~elor sau p1et~·elor constă din îndepărtarea 
111a11~1!11lo1· 'de s~rt1sare ş1 din Pr!!sarea din înăuntru ins·pre înafară pe 
pastila sau pe piatră pentru a o degaja şi a o scoate din n1ontură. 

Uneori, cînd din cauza uzinărilor, materialul· metalic se întăreşte 
este cazul Ca după extragerea .pietrelor să se facă o revenire la flacără 
pentru a înmuia marginile. 

f!.ap.1±a-lut xxv 
LUCRĂRI COMPLEXE DE. BIJUTERIE 

A. BRAŢARJ 

1. GENERALITĂŢf 

Brăţările pot fi ex·ecutate din metale ·preţioase, din· metale comune 
sau din ·materiale nemetalice (os, fildeş .. coral, len1n abanos, m1'1teriale 
plastice etc.). ' ·' 

La execut;irea unei brăţări trebuie să se ţină seama de grosimea bra
ţului pe care va fi purtată. Din această cauză, multe din tipurile de bră· 
ţări sint prevăzute cu sisteme de reglaj a lungimii, în vederea adaptării 
lor la grosjmea miinii. 

' Brăţările cu a1·c se pot purta pe n1î.ini de, grosimi foarte diferite, 
deoarece ele sînt ,elas(ice, şi deci se string pe lncheietura mîinii sau, pe 
et~ţ. , . 

Forma brăţărilor ecte în .general ovală, deoarece antebraţul şi .ÎJl. 
special încheietura mîinii au această formă. Ele nu trebuie, să taie, să 
2gîrie sau să strîngă tnîna. Cele mai multe din brăţări sînt mai largi 
decît mîi1a ; din această cat1ză, închizătorile lor $înt p\'evăzute ·cu dişpo-
zitive de siguranţă, · · : 

. Deoarece brăţările se pot realiza manual sau me.canic, sln1o n~cesare 
scule sau maşini coreşpup.zătoare celor două moduri de fabricaţie. In afară 
de sc.ulele de ajt1staj obişn·uite, atelierul tt'ebuie să fie dotat cu maşină 
de rulat, maşină de ziguit, presă, apara\u,ră P\'ntru lipke tare, instalaţii 
de sablare şi tratan1ent ter111ic, băi chimice şi electrochimice, scule pentru 
g'ravare şi cizelare, iJ')stalaţ.ii pentr11 emailare, precum şi sculele .necesare 
executării i11ottlurilor, casetelor şi acelea necesare, 1intuiriî pietrelor. 

Deoarece m'ltlte brăţări se realizează oa articole. de gablottţ; pe lingă 
sculele. unel,tele şi n1aş.inile necesare fabricării propriuczise, sîn.t necesa['e 
instalaţi) .peµţnr-ţratarea şi acoperir.ea. s.uprafeţelor. 

!ittrucit brăţării~ sînt solicitate la eforturi;' lovituri, zgîrietun"' etc., şi 
d~ece aproape toate părţile lor sînt vizi,bile, finislld'ea trebuîe să !ie 
executată· pe toată s.upi;afaţa şi trebuie să aibă o deosebită rezistenţă la 
l.lZUră. 

2. EXECIJTAREA BRĂŢĂRILOR SIMPLE 

Cele 1nai simple. brăţări sînt inelare ; acestea se executâ din . 'bandă 
plată, semi.rotundă· sau uşor SOn1bată. 

·Pentru realizarea ,unei astfel de brăţări se alege o bandă cu lăţimea 
de 20-30 lllm· şi grosimea de. 1-2 mm, care se -lan1inează pentru a i se 
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da profilul necesar. Odată. cu laminarea, prin folosirea unui cilindru cu 
mod~!. se poate imprima pe una din feţele benzii ornamentaţia valţului. 

După ce se îndoaie în jurul unui mandrin de lemn, banda se taie la 
lungimea· :pecesară şi i se li·pesc capetele, folosindu-se un material de 
lipitură, la culoarea materialului brăţării. Apoi ·brăţara se curăţă, se deca
pează şi se finisează pină la lust.ruire. 

Un alt ti·p de brăţară foarte simplă este aceea co11stituită dintr-o 
bandă metalică care se îngustează către capete {fig. 223) ; grosimea benzii 
poate fi ·de 0,3-1 mm. La u11ul din capetele benzii se lipeşte un buton, 
iar la celălalt se execută o gaură alungită cu degajare într-o altă gaură 
mai mare. Gaura mai mare serveşte pentru introducerea capului butonu
lui, iar cea mică, pentru blocarea butonului (deci pentru închiderea bră
ţării). Menţinerea în poziţia închisă a: brăţării se realizează prin arcuirea 
către exterior a lamei de metal. 

Pe suprafaţa lamei ·brăţării se execută diferite motive, desene sau 
monograme gravate. Pe marginea lamei se poate aplica o perlare, cu 
maşina de perlat. 

3. EXECUTAREA BRAŢARILOR COMPLEXE 

. Din categoria •brăţăril9r complexe fac parte brăţările care necesită 
prelucrări m'tlltiple şi diferite. cum este de exemplu, cea din figura 224 
care este alcătuită din brăţara propriu-zisă, di11 articulaţie, din. încuie
toare cu siguranţă şi dintr-o pafta alungită care cuprinde o montură de 
.pietre avind în centru o piatră 'mai mare. 

' Mai întîi se execută ·brăţara pt'Dpriu-zisă, adică cele două jumătăţi 
ale ovalului brăţării. Separat se execută balamaua şi încuietoarea cu 
si.guranţa ei. 

Pe de altă parte, pe o placă de metal care poate fi diferit de acela 
al brăţării, se trasează desenul paftalei. După executarea desenului, se 

Fif. 223. Brliţari lamelari. Fig. 224. Brăţară articulată. 
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execută decupările necesare instalării casetei cenlll:ale şi cele·11•ntru mon~ 
turile pietrelor marginale. . ·· . 

Placa decupată se ornamentează conform modelului. ales ;· S<iÎ1Pul or
namentării este să scoată în <relief frumilseţea şi strălucirea pietrelor şi 
a monturilor. 

Sepa.Nlt se execută monturile sau şatoanele pentru fixarea pietrelor 
periferice. 

Dacă fixarea se execută prin sertisare, monturile se ;realizeazi din 
tubuleţe cu degajări inelare la unul din capete. DllCă pietrele se prind 
în gheare, pe marginea monturilor se execută eorestături, cu pila sau cu 
traforajul ; acestea vor constitui ghearele necesare pentru fixarea pie
trelor. 

Apoi se execută caseta pentru piatra centriilă. 
Placa paftalei se curbează penti:u a se aplica cit mai bine pe curbura 

brăţării în locul de montaj. C·urbarea se execută prin batere cu un ciocan 
de lemn, de cauciuc sau de material plastLc. Pentru a nu se strica desenul 
sau gra\··ura pe •placă, aceasta se reazemă pe o scîndurică de lemn moale 
prevăzută cu o scobitură avind forma finală .a paftalei. 

Placa se aşază cu faţa ,de jos pe această scobitură, iar loviturile se 
aplică pe spatele ei. Operaţia se execută prin lovitwi uşoare ; se evită 
lovirea puter11ică mai ales în .porţi.unile unde, în unna decupărilor, au 
rămas punţi îngu~te. Curbarea trebuie să se obţină treptat, pe toată su
prafa·ţa. 

Pe placa astfel modelată după forma brăţării se lipesc şatoiine!e peri~ 
ferice şi caseta centrală la locurile potrivite. In acest soop, piesell!'•caire 
trebuie lipite se fixează mai întii cu o p!Cătură de ceară. La rindiul ei, 
plac.a se fixează provizoriu în Ipsosul preparat intr""1n· vas pufin adlnc. 
Fixarea trebuie astfel realizată, Incit Jocurile lipiturilor să rămină acce
sibile pentru a se putea introduc-e alia}ul de lipit. 

După executarea lipiturilor, piesa se degajează din ipsosul. special de 
bijuterie în care a fo.~t fixată. . 

.. După asan1blarea pieselor şi înainte de ţintuirea pietrelor, brăţara se 
curăţă; se decapează şi se şlefuieşte ; după ţintuire, se lustruieşte. 

B. BIJUTERII DE PLA'l'INA, AUR ŞI ARGINT 

. j ' : 

Fineţea şi valoarea unei bijuterii . nu depind numai de materialul 
din care este executată, ci şi de modul cum este •realizată. ·Deci, materia~ 
lele preţiioase nu pot fi complet valorificate decit .dacă sînt prelucr11te în 
mod corespunzător. Astfel, mă·rimea pietrelor sau a perlelor, aSO<;ierea 
culorilor pietrelor şi materialelor, simplitatea ornamentaţiilor, elimlnatea 
detaliilor inutile, gradul şi calitatea finisării s!nt elemente care modifică 
valoarea unei bijuterii. · 

· .. 

1. EXECUTAREA BRAŢARILOR 

a. Brăţiri lanţ. Brăţările-lanţ sint alcătuite din zale gi·oase $1 mari. 
care dau impi:esia de masivitate ; de cele· mai multe ori, ele se executA 
din argint sau din aur şi mai rar din platină. 
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Avîndu-se în vedere dimen
siunile zalelor, ele se realizează 
din tuburi, deoarece dacă s-a1· fo
losi bare masive, o astfel de bră
ţară ar cîntări 400-500 g . (fabri
cate din tub ele cîntăresc circa 
50 g). 

Foarte ·frecvent, brăţara se 
execută su·b formă de lanţ plat, 
avînd lăţimea de 10-20 · mm 
(fig. 225). 

Fig. 225. Brăţară lan\. Fabricarea ·unui lanţ pentru 
brăţară începe cu alegerea tubu

lui: După ce materialul s·e înmoaie prir1 încălzire, tubul se ·astupă la tin 
capăt, se .um·ple cu nisip fin, se astupă şi al doilea capăt, apoi se înfă
şoară pe un mandrin de lemn avînd secţiunea de forma zalelor ·(circulară, 
bv·ală s11u eliptică). Rularea pe mandrin se face în spire strinse. 

Datorită faptuJ.ui că tubul este umplut cu 11isip, el îşi păstrează for1na 
secţiunii chiar şi după îndoire. . 

Zalele·se taie cu traforajul (ca şi lanţurile executate din sirmă). După 
tăiere, ele. se introduc· una într-alta şi se închid, aducind·u-se caipetele 
faţă în faţă (în prelungire) ; ac·eastă îmbinare se face prin lipire. 111 acest 
fel se formează un lanţ gros, cu ochiuri drepte, aşezate perpendicular 
un·ul pe altul. 'f·urtirea zalelor se realizează prin intro:IU{.-erea lanţului în 
laminorul cu valturi de cauciuc. . 

Sepai·at se execută cele două părţi ale încuietorii, care. se lipesc la 
ci,petele. lanţu1ui brăţară. 

Cînd lucra.rea propriu-zisă este terminată, lanţul se curăţă, se deca
pează într-o baie corespunzătoare, iar după spălare şi -uscare este supus 
operaţiilor de finisare. 

b. Bră\iiri cu placă gravată, Pentrtt executarea unei astfel de brăţări 
se realizează seiparat placa .gravată şi lanţul-suport pentru această placă 
(fig. 226). Lanţul este de obicei de tip plat, în general de dimensi·Uhi mai 
mici decît cele utilizate la brăţările-lanţ. 

C•rosimea plăcii ·este de 0,5-2 1n1n ; aeeasta .poate fi gravată cu de
sene sau eu monograme,• ln nwd.obişnuit,. placa are formă alungită şi este 
puţin curbată, pentru ca să se aşeze co1nod pe curbura încheieturii mîinii. 
După alegerea materialului _pentru placă, acesta se curăţă, se îndreaptă 
şi se înmoaie la foc, Suprafaţa care· ·urmează să se g"·aveze se curăţă de 
oxizi şi, pe aceasta, se trasează desenul ·gravurii. Cu ajutorul chitului 
periU-u· gravori, placa se fixează pe plotul bilei de gravat, iar cu sculele 
corespunzătoare ·se · g-ravează de
senul, inal, întil. î11 linii fi11e, ca1·e 
se adînresc apoi după necesitate. 

Cînd gravura este terminată, 
placa se dezlipeşte la cald (de pe 
chit) şi i se decupează conturul ; 
marginile se <\justează, <1slfel in
cit. să nu , rămînă . colţuri ·. sau 
muchii tăi·Oase, . Fig.· :!2G. Brăţară cu placă gravată. 
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Placa poat.e fi prinsă de lanţul bri
ţării sau aplicată pe acesta ; în prim-ul 
caz, lanţul est.e întrerupt ln zona plăcii, 
iar în al doil0<1 caz, Janţul este conti
nuu. 

· Placa se prinde de lanţ prin· inter
mediul unor inele metalice, care sînt 
trecute prin ultimele zale ale lantului 
şi prîn nişte găuri executate in cape
tele plăcii gravate, la egală distanţă de 
m'arginea acesteia. 

O altă execuţie este aceea în care 
brăţara-lanţ nt1 este întreruptă ; în 
ac:est caz, placa grava-tă se fixează de 
lanţ, prin prindere sau lipire. 

Lanţul este executat, de obicei, din 
acelaşi metal cu placa gravată. Numai 

' ' ' -dl 
"' I 
' 

Fig. 227. Brăţară cu tronsoane arU~ 
·cula te. 

atunci cînd placa este aplicată pe .brăţara-lanţ fără să o întrerupă, lanţul 
poate fi executat din argint, i-ar placa din aur, sau lanţul· din aur şi placa 
din platin'1. · 

. . 

c. Brăţările model-plastic. Brăţările model~plastic sînt acelea care, 
prin 1nodul lor de realizare, se aşază perfect pe toată ,~iferia. încheie,~ 
turii mîinii, dind impresia de plasticitate (prin faptul că iau forma mîlilli)': 
aceste brăţări pot fi articulate şi extensibile. Cele extensibile sint cu 
arcuri interioare Sau cu arcuire naturală a materialul·ui tronsoanelor. 

· Aceste brăţări sînt alcătuite în general din' tronsoane articulate între 
ele. Cu cit 11ber·tăţile de articulare a tronsoanelor brăţării sînt mai mari 
şi cu cit lungimea tronsoanelor este mai mică, cu atît brăţara va fi· mai 
plastică.· · 

O astfel de brăţară (fig. 227) se poate executa din plăci • lunguieţeJ 
aşezate transversal pe lungimea brăţării, pe care se montează plese ·semi
cilindrice de chihlim·bar. Plăcile sînt articulate între ele prin in.termediul 
a cite două i11ele aşezate către capetele lor. Piesele de- chihlimbar . s.e 
fixează în •plăci prin ştifturi sau în casete supra-puse peste plăci. 

Pentru realizarea unei astfel de brăţări se trasează şi se decupează 
plăci c·u lungimea de 20 mm, lăţimea d.e 10 mn1 şi grosimea de l mm. 

După ajustarea plăcilor, se execută patru găuri (cite două pe fiecare 
dintre latu.rile lungi), la 1,5 mm distanţă de margine; găurrile au \liame
trul de un ·milimetru şi servesc la trecerea inelelor cu care se racordeiµŞ 
articulat !Plăcile. · 

Din tablă ;;ubţire de 0,2-0,3 m1n se execută apoi casetele ; ele au 
marginile „abătute şi se. fixează .pe plăci, prin nitui.re. . 

Piesele de chihlimbar se taie din bară cu secţiunea rotundă. 
Inelele de articulare sint din sirmă cu diametrul de 0,5-0, 75 /Din. 

d. Brăţiiri articulate cu placă cu ornamentat.le aplicatil. Unele1 brăţări 
din metal· preţios sînt alcătuite din trei sa'u mal multe tronsoane, care se 
string pe încheietura mlinii prin articulaţii cu arc. Grosimea tronsoanelor 
poate fi uniformă sau poate descreşte de la mijloc către capetele brăţării. 

Brăţările articulate sint alcătuite din cel puţin trei tronsoane, deoa
AK:e dacă ar fi realizate din do·uă bucăţi, articulaţia ar strica aspectul lor 
(fiind aşezată ln mijloc). 
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Fig. 228. Brăţări, cu placă, articulate. 
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Indiferent de grosimea brăţărli, wtioulaţiile sînt prevăzute cu occuri 
de răsucire plasate în interiorul balamalelor, uneori brăţările au arcuri 
de tracţiune montate la capetele de fixare a încuietoarei de . siguranţă. 

· . De obicei, IPtl tronsonul central ill brăţării se· fixeazâ· o plaeă cu orna-
mentaţii (fig. 228, 1')· · · 

. . Pentru ex:ecu.l:area unei .astfel de brăţă/.i, materia1ul, avînd grosimea 
necesară, se taie la lungime şi se curbează. La capetele de, articulare a 
tronsoanelo.i· se p1·elucrează urechile şi degajările necesare balamalelor ; 
pe tija balamalei se ~ptr<,Xluce arcul şi apoi se nituieşte tija. 
. . Ornamentaţia se execută . separat prin. decupare, 8favare, ţintuire 

(dacii cuprinde pietre) şi mai rar prin ambuti8are sau cizelare. Ornamen
taţia se aplică pe tronsonul central al brăţării. după ce aceasta a fost 
ajustată şi finisată. ·· 

· Jn unele cazu.'i, brăţările cu tronsonul aentral mai lat au în looul 
plăcii ornamentate un ceas (fig. 2211, b}. 

2. Şl'..EFUIREA ŞI POLEiREA BRAÎAltILOR 

·Finisarea {>1iciirei bijuterii este o operaţie de mar• importanţă, care 
constă· în prim·ul rînd din şlefuirea acesteia, în scopul îndepărtării ele pe 
suprafaţa ei a porilor sau zgîrieturilor vizibile. · 

' Intruclt ·în.~i şlefuirea 'lasă urrrre foarte fine~ este necesar ca obiectul 
şlefuit să fie în continuare lustruit· şi. palisat ; prin aceste două operaţii, 
bijuteria capătă un ltreiu de oglindă, · 

· Pe de altă ·parte, deo'a1:.ice bij-uteriile nu se execută niciodată di11 
metale. preţioase putft, ci, din aliaje (care slnt ·mai rezist.ente la eforturi 
mecanice), după lustruire ~ potisare culoarea bijutEll'iei este cea a alia
julUI. Cum însă .culoar~ metalului preţios pyr este mai fnmwasă, ea tre
buie ·SNm"ă in evidenţă la suprafaţa bijuteriei ; acest lucru se, realizează 
Pollin polehe. . 

· · 111. carul brăţărilor; poi.irea se exaclltă. după şlefuire>, dar inainte· de 
lustruire. · · 
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Polekea nu se aplică arcurilor, articulaţiilor' brllţAtilar şi nici ornll
mentaţiilor, deoarece acestea pot fi atacate -în baia ·chimică în' care ·se 
realizează această operaţie . 

C. EXECUTAREA BAA,ŢARILOR PENTRU CEAS 

1. PREGATIRE.<\ MATERI.<\LELOR 

Brăţările pentl'u cea~ se execută din materiale diferite, ca : piele 
(naturală sau artificială}, pînză sau mătase, material plastic sau metale. 
De cele mai multe ori, brăţările inetalice sînt articulate sau extensibile ; 
în mod excepţional, aceste brăţă<ri slnt rigide. 

13răţările extens'ibile funcţionează fie datorită elasticităţii proprii a 
materialului din care sînt confecţionate, fle prin comprimarea sau întin
derea ·uno,r arcuri, montate · 111 interiorul tronsoanelor brăţării. 

Datorită deosebitei varietăţi a materialelor din care se execută, a 
diferitelor moduri de ornamentare şi a tipurilor de articulaţii, numărUl 
tipurilor de bră·ţă.ri este foarte mare. · · 

Materialele trebuie pregătite <:.'Orespunzător cu· tipUl de brăţa.Pă care 
se confecţionează. . · · · 

Dacă se realizează o brăţară de aur, alcătuită din barete our.be arti
culate între ele şi a cărei elasticitate se obţine prin compresiunea unor 
arcuri de oţel n1ontate în interiorul lor, se pregăteste mai întîi tabla 
pentru barete. · · · . · · 

In acest soop, tabla de aur se laminează sub formă de bandă cu 
lăţimea egală cu cea a brăţării. Grosimea tablei este de 0,2-0,4 mm. 

Arcurile se confecţionează din sîrmă ·de oţel de arc cu grosimea de 
0,1-0,2 mm. 

Dacă îmbinările benzii de tablă He execută prin lipitură tare, se pre.: 
găteşte şi .aliajul de lipit necesar .acestor îmbinări. 

. P.rinderile brăţării la .urechile ceasului, precum şi încuietoarea ·nece-
sită pregătirea unei benzi de metal mai groasă şi mai lată. · 

2. UTILAJE FOLOSITE PENTRU EXECUTAREA BARE'l'ELOR . . 

Bareta brăţării este porţiunea cup1insă între două ,articulaţii. . 
Pentru confecţionarea unei barete· sint necesare mai · intii" utilaje 

pentru debitm·ea materialului. Deci, după trasare, pentru care se folosesc 
ace de trasaţ, linii, echer şi compas, sint necesare ~oarfece sau ferăstrăul 
de mină. · : · · ·· · . · · 

Apoi se folosesc toate sculele destinate ajustărilor, ca : ·pile de diverse 
forme, d"1ţi, .ciocane, menghină, placă de îndreptat şi nicovală ... 

Pentru ambutisă<ri se folosesc dornw.·i şi dălţi ou cap lat şi rotunjit, 
precum şi contrapiese de oţel, cu scobituri corespunzătoare formei baretei. 

O serie completă de ştichele (cuţite de gravat) servesc pentru reali-
zarea graV'Uril-Or care decorează baretele.- · · 
. . Dacă pe pair~a frontală a baretelor se mol),ţează pietre, sînt necesare 

Şt scule pentru ţintuirea acestora. 
Pentru realizarea arcurilor slnt necesare tije, precum şi o instalaţie 

pentru tratam<intul termic. Se menţionează că arcu.rile pentru o brăţBTă 
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de ceas nu se ,pot căli prin încălzirea la o lampă de spirt sau la o flacă.ră 
de gaz, decît dacă se iau măsuri speciale pentru ca condiţiile în care se 
realizează călirea să fie identice pentru toate arcUII'ile. 

Din această .cauză, este bine {'a încălzirea arcu,rilo1~ să se realizeze 
într-'lln cuptor electric. 

Pentru .finisarea 1brăţării este necesar tot utilajul pentru curăţare şi 
decapare, precum şi ·unelte şi maşini de şlefuit şi lustruit. 

Cînd brăţările se cop.fecţionează în serie, baretele se decupează me
canic, folosindu-se presă şi matriţe cu poansoane corespunzătoare. 

3. EXECUTAREA BARETELOR 

Pentru obţinerea unei brăţări alcătuite din barete articulate între ele 
se alege modelul, se desenează acest model şi apoi se execută un desen 
al pieselor componente desfăşurate. 

Tabla pregătită sub formă de bandă, avind grosimea şi lăţimea po
trivite, se curăţă, se îndreaptă şi, după ce se şlefuieşte pe una din feţe, 
se tr.asează conturul desfăşurat al baretei, de atîtea ori cite barete sînt 
necesare. Decuparea lor se execută cu foarfecele (sau cu dalta), dacă 
tabla este mai subţire (0,2-0,4 mm), sau prin traforare, dacă tabla este 
mai groasă {0,5-1 mm). 

In unele ca2luri, decuparea se poate executa prin mai multe bucăţi 
o dată (atunci cînd se pot suprapune mai multe benzi). 

Dacă se lucrează cu tablă de aur foarte subţire {de exem.plu, 0,2 mm), 
pentru decu·pare este necesar uneori să se lipească tabla pe o bucată de 
hîrtie mai groasă. 

După decupare, baretele de acelaşi fel se aşază una peste alta ~i se 
ajustează la cotele exacte, cu pila. Apoi se curăţă şi se decapează. 

G1,avurile, cizelăr·ile sau a111butisările se execută înainte de îndoirea 
baretelor. 

Baretele se îndoaie provizo,riu pent,-u a le aduce cit mai aproape de 
forma lor definitivă (fig. 229, a) ; baretele nu se îndoaie complet, pentru 
a le putea petrece una prin cealaltă. Ajustarea şi îndoirea perechilor de 
barete trebuie astfel executată încît, după ce se petrec una prin alta, să 
poată aluneca uşor. 

Elasticitatea brăţării este asigurată de nişte arcuri mici care se i11tro
duc între barete (fi•g. 229, b şi c) ; pentru o 1nai bună fixare a acestor 
arcuri, capetele baretelor sînt îndoite către interior şi sînt astfel ajustate 
încît ele să poată intra în interiorul acestora. 

.___I --=::::: ~ 
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Fig. 229. Brăţară elastică din barete. 
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Pentru asamblarea unei astfel de brăţăw;l. se intr<lduce un. arc într-o 
baretă (fig, 229, 'b), ' ~i •Qiireta ·imhă~ se petrece prin prima 
(fig. 229, c) ; în acest scop, dpetele fi~fl barete tre'.f>uie să fie puţin 
îndepărtate, urmînd ca ele să fie readuse !ii. poziţie n01111ală .după montaj. 

Cînd este complet încheiată, brăţara se prezintă ca în figura 229, d ; 
în această situaţie, dacă este supusă unei tracţiuni, baretele se deplasează 
·una faţă ·de cealaltă, comprimînd af!"curile dintre ele. Cînd tracţiunea în
cetează, arcurile readuc baretele în poziţia iniţială. 

4. EXECUTAREA ARCURILOR BARETEI 

PentPU a se realiza elasticitatea brăţării, între două barete consecu
tive se ·montează .un arc interior. Aceste arcuri se exeoută din sîrmă de 
oţel care se înfăşoară pe o tijă ·metalică. 

-Este bine ·Ca, înainte de executarea arcului, să se facă o ~ncercare, 
înfăşurîndu-se numai cîteva spire pe tijă ; în acest fel se poate constata 
dacă tija pe ca.re s-a înfăşurat sîrn1a este potrivită .ca diametru, şi anume, 
dacă prin ·destindere, dia1netrul arcului nu a depăşit dimens1unea care 
să-i permită să intre uşor ·în interiorul casetei baretelor. 

După ce s-a ales tija corespunzătoare ca grosime, aceasta se intro
d1uce între două scîndurele fixate în menghină şi se înfăşoară pe ea sîrmă 
de oţel. Lungimea înfăşurării trebuie să fie suficientă .pentru ca să se 
poată tăia din ea toate arcurile necesare brăţării. 

După executarea şi scoaterea arcului de pe tijă, acesta se .întinde 
astfel incit distanţa dintre două spire să fie egală cu de două sau de trei 
o,ri diametrul sîrmei. Din arcul astfel obţinut, se taie cu dalta sau cu 
cleştele pentru oţel numărul necesar de arcuri, avîndu-se grijă ca fiecare 
să aibă aceeaşi lungime (acelaşi număr de spire). 

Arcurile se prelucrează apoi la polizor, astfel încît capetele lor să 
fie pe11pendiculare pe axă. 

In vederea călirii, arcurile se încălzesc la roşu, la aceeaşi tempera
tură şi în mod egal. încălzirea se ·poate executa într-un cUiJ>tor electric. 
Dacă nu există ·un astfel de cuptor, arcurile se aşază într-un jgheab de 
tablă şi se încălzesc indirect la flacăra unei lămpi de spirt sau a unui 
bec de gaz. 

Călirea arcurilor se execută prin introducerea lor într-o baie de ulei ; 
pentru ca toate airourile să fie uniform călite, ele trebuie să fie încălzite 
la aceeaşi tem•peratură şi să fie introduse în 1baia de ulei în acelaşi 
moment. 

In prealabil este ·bine să se facă încercări cu cîteva occmi separate, 
pentru a se determina atît temperatura de încălzire cit şi modul de răcill'e 
a lor. Aceste încercări sînt necesare pentru a se stabili care sînt cele mai 
bune condiţii de căli•re, corespunzătoare materialelor din care s-au exe
cutat arcurile. 

După călire, arcurile se curăţă şi se încearcă ; dacă prin corn.primare 
totală areul se spairge, înseamnă că s-a executat o călire prea d·ură, iar 
dacă arcul nu mai revine la lungimea iniţială, înseamnă că a fost prea 
slab călit. 

In .primul caz este uneori posi1bil ca, a;plicîndu-se arcurilor o revenire, 
să fie aduse la arcuirea normală. Revenirea se face printr-o încălzire 
uşoară a pieselor pînă la aproximativ 150-200°C (adică pînă cînd oţelul 
cmăţat se albăstreşte) şi răcirea lor treptată. Inainte de a se supune 
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Fig. 230. Piese .Per,i.t1·u încl1izătoare de brăţară. 

toate a1·cu·1·ile l.a i·e\renire, se far ince1·,cări pe cîteva bucăţi, pentr·u a se 
stabili care este cea inai potri,·ită te1nperatură de reve111re. 

Da.că ar.cu1·ile sînt prea n1oi, adică nu au elasticitatea nor1nală, ele 
se încălzesc din no·u şi apoi se i·ăcesc b1·usc. 

Călirea oţelurilor obişnuite de arc este cu atît ·mai d·ură, cu cit tem
peratura de incălzi.-e a fost mai ri.dicată şi cu cit .răcirea a fost n1ai bruscă 
şi n1ai accentuată. Răcirea va fi din ce în ce 1nai accentuată dacă în acest 
scop se folosesc, în -01·dine, ur·n1ătoa1·ele : ulei gros, să,pun, ulei subţire, 
petrol, apă săpun.ată, apă curată. 

Pentru montarea auourilor la baretă se ia una din barete şi se i11tro
duce arcul în caseta ei. Apoi, se ia bareta pereche şi. comprimînd puţin 
arcul, se .petrece prin interiorul primei ·barete, deasupr·a arcului. 

Aşezî11du-se a doua 'baretă în poziţia normală de îmbinare Cll prin1a, 
se strîng capetele ei şi se introduce un al doilea arc, în aşa fel incit cape
tele acestei a doua barete să intre i11 centrul arcului. 

Prin comprimarea arcului al doilea se introduce ;;poi bareta a treia 
şi în acelaşi mod ca şi cel utilizat la bareta a doua, se aduce bareta a treia 
î11 poziţie normală. 

Continuînd.u-se î11 ac:elaşi :fel, se· î111bină t.oate. ba1·etele, · pînă ('Înd se 
obţine jumătate din lungimea brăţării. 

La fiec~a1·e din c·ele dotiă ju1nătăţi de b1·ăţa1·ă !->e montează la u11 c·apăt 
piesa de prindere î11 toarta ceasului, iar la celălalt o parte a încuietorii 
(fig. 230). 

D. · E~X•:CU1'AR•:t\ llROŞEWR 

1. PREC~i\TIRE1\ M,,1'ERI„'\LELOR 

Broşele sint articole de podoabă care se ataşeaza la îmbrăcăminte. 
Ele se pot realiza din metale preţioase sau di·n metale romune cu 

di\rerse acQpe1·iri, ca1·e să le dea f.l'ltmuseţea şi st1·ă}u.ci1·ea ner-esare. 
Multe broşe .au monturi de pietre sau dife,rite anexe din coral, sidef, 

o:s, jad, onix sau chiar ehîhlin1bar. Uneori, broşele au monturi de perle. 
Broşele se ,pot executa din plăci, benzi, bare, sîrme, în parcane, fili

gran. casete etc. 
Dacă broşele se execută din plăci, n1alerîalt1l trebuie pregătit sub 

formă de tablă .cu grosimea de 0,2-0.5 mm. · 
Cînd broşa conţine parcane (('are vor fi orn,amentate simplu sau 

umplute cu emailuri), pentr.u confec1;ionarea acestora sint necesare benzi 
de metal cu lăţimea de 1-2 1nm şi cu grosimea de 0,2-0,5 mm. 

Pentru realizarea broşelor cu filigran se pregătesc firele de sîrmă 
sau benzile foarte subţiri pentJ"U filigrane. 

Perlele pentru bro~e trebt1ie pregătite I.a mărimea necesară şi găurite 
într-o parte. 
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Br-OŞele cu pietre n~ită 1nateriale pentru realizarea casetelor sau 
a monturilor. 

Toate materialele necesare pentr.u confecţionarea ·broşelor tTebuie 
astfel pregătite incit să poată fi prelucrate .. <\ceasta înseamnă că mate
rialul trebuie să fie curăţat, îndreptat, înn1uiat şi adus la forma şi dimen
siunea c·orespunzătoare. 

2. TIPURI DE BROŞE 

După modul de prindere, broşele se împart în două tipuri şi anume : 
broşe cu ac de 1prindere (care se ataşează prin intermediul unui ac special 
cu ochi de sig·uranţă) şi 1Jroşe clips (care se fixează cu un clapet acţionat 
de un ar<:) ; acestea din urmă se prind foarte uşor pe reverele în1brăcă-
n1i11tei. , , 

Strălucirea broşelor ţ,rebuie să fie cit mai mare şi cit mai plăcută. 
De aceea, broşele de preţ sînt tintuite cu pietre scumpe. iar acestea tre
buie astfel aşezate incit apele, sclipirile şi strălucirea să fie pusă în evi
denţă cit 111 ai bine. 

In ultimul tim•p at1 căutare broşele cizelate, cu desene ambutisate sau 
în relief, avind 1notive antice, egiptene, mitologice etc. Aceste broşe au 
formă' de piăci rotunde sau d'l·eptunghiulare, sînt nestră1'ucitoare, dar sînt 
patinate„ adiră au as·pect de obiect vechi. Patinarea se obţine prin oxida
rea întregultli desen al obiectului şi apoi prin lustruirea sau curăţirea de 
oxizi a părţilor care sînt in relief. 

3. EXECUT,\RE1\ BROŞELOR FARA AC 

Pentru a se realiza o b"oşă în filigran cu pietre 'de jur în1prejur şi 
<'li o piatră mai n1arc la mijlor (fig. 231), se coniecţioneazf1 mai intii rama 
dint.r-o bară de aur ·sau o sîrmă c11 di·ametrt1l de un 
1nilimetru. Acea;;.ta se tr·ece prin lan1inor pentru a se 
obţine o bandă cu lăţimea de 2 mm şi grosimea de 
o,:18 mm. Ba11,da se îndoaie p~ Ull şablon şi se 'în1-
hin(~l la ca1Jele p1·in lipi·1·e. · · 

Din ban,dă .de 11.·cec1şi gro,~i_111e se cxect1tă ·apoi 
un zigzag compus din 16 t.ronsoane ca1·e se aşază în 
interiorul cercului-ramă ; rapetele ră1nase libere se 
sp1~ijină pe un ,ce:rc · hl.j_,c, cent.1·al, concentric cu rama. 

După ce se exe1cută 7i cerc11l interio,r1 se lipesc 
tronc.:.oanele de cele două ce1·ct1ri, ast:f.el în-cit să re
zulte. o rozetă perfect simet1·iră. 

Din sîrmă cu grosin1ea de o.:J 1nn1, laminntă sub 
fonnă de bandă, se execută filigrane care se intro
duc în 8 din cele 16 sectoare ale ,rozetei. 

ln ~nteriorUI cercul·ui central s2 montează o ca
setă ornamentată, avînd dimensiunile pietrei mari. 

In sectoarele neoct1pate ale rozetei se aşază mon
turi corespunzătoare pietrelor care trebuie fixate. 

Caseta, monturile şi filigranele se lipesc deo
dată. 
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Fig. 231. Broşă in fi
ligran. 



Du,pă terminarea lipiturilor, piesa se decape•ză, se curăţa şi se şle
fuieşte. 

Finisarea broşei se realizează înainte de .ţintuirea pietrelor ; finlsar~a 
trebuie executată cu multă .grijă, Incit să n.u se rupă sau· să. se îndoaie 
ghearele de ţintuire. 

După fixa.rea pietrelor, broşa este terminată. 

4. EXECUTAREA ACELOR PENTRU BROŞE 

Cea mai mare parte a broşelor au ca sistem de închidere, ace sim
ple sau ace cu si.guranţă contra deschtderii. 

Cu cit o braiă este realizată dintr-'Un metal mai preţios şi deci este 
mai scumpă, cu atît sitemul ei de prindere trebuie să fie mai sigur, adică 
prevăztit cu dispozitive .care să nu permită desprinderea ei. 

Acul .pentro prinderea broşei se execută din tablă {de preferinţă de 
acelaşi material cu cel al .broşei) şi o sîrmă cu diametrul de un milimetru 
(fi·g. 232). Grosimea tablei trebuie să fle· de 0,5-1 mm; din.ea se execută 
urechile. In acest scop se decupează di·n tablă o bentiţă cu lăţimea de 
aproximativ 3 mm şi lungimea de 8-15 mm (dimensiunile depind de 
mărimea broşei), care se rotun.jeşte la •a1nbele capete. 

Din această .bentiţă se execută prin îndoire un U cu deschiderea de 
aproximativ 2 mm. Această •ureche dublă formează balamaua acului. Ea 
poate avea două găuri pentru un ştift în j·urul căruia se va il'Oti acul; 
construcţii mai simple se realizează prin înloouirea ştiftului cu. două ridi
cături căt1·e interiorul •piesei. Acestea se <realizează cu ·Un dorn turtit în 
capăt, rezemînd materialul pe ·O gaură mai mare decît capul dornului. 
In acest fel, spre interiorul balamalei se obţin două 1ridicături (protube
ranţe), acestea înlocuiesc ştiftul, lăslnd acul să se rotească în j!llrul lor. 

Gău1·ile pentru ştift se pot executa după indoirea tablei ; ambutisa
rea ridicăturilo·r se execută înainte de îndoirea tablei. 

Acul se execută dintr-o sîrmă ·de metal care arcuieşte (tombac, man
ganină sau alt aliaj la culoarea metalului broşei). Sîrma se ascute la un 
capf\t, iar la celălalt se răsuceşte pe un dorn ·de diametru corespunzător, 
pînă .cind se obţin una sau două spire. 

· Pentru ca acul să nu se desfacă după ce broşa a fost prinsă, i se dă 
o arcuire corespunzătoare, lăsindu-se ·din ultima spiră un pinten care pre
sează pe fundul urechii. 

Partea a •doua a închizătoare! se execută dintr-o ·bucăţică de tablă 
de aceeaşi grosime, din care se ·confecţionează un cîa"lig în care se Intro
duce lateral virful acului. 

' 
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Fig, 232. Ac pentru prinderea 
broşei. 

5. POLISAREA ŞI POLEIREA BRoŞELOR 

Pentru finisare, broşele se 1.ntrod.uc mai fntîi într-o ibaie de decapare 
pentru îndepărtarea oxizilor şi a 'Unnelqr rămase de la sudtllră pe supra
faţa lor. Apoi se execută şlefuim şi pollsal-ea pentro a se obţine o stră
lucire şi un luciu cit mal avansat, pe toată suprafaţa (bineînţeles dacă 
broşa nu este de tipul broşelor mate sau care se patinează). 

La broşele executate din metale preţioase se aplică şi operaţia de 
poleire ; aceasta face ca piesa să capete culoarea metalului de bază, din 
aliaj. 

Poleirea se realizează scu.fundindu-se broşa într-o soluţie de 100 g 
alaun, 100 g sare, 200 g sa)Jpetru şi 800 g apă. Obiectele sînt ţinu·te şi 
agitate în baia adusă în stare de fierbere 2-3 minute; operaţia trebuie 
să fie realizată sub o nişă, din cauza vaporilor toxici care se degajează. 

O altă metodă de poleire, folosită în bijuterie, mai ales atunci cind 
piesa nu conţine prea multe detalii, constă in obţinerea un·ui luciu accen- · 
tuat prin frecarea suprafeţei metalului cu un .material tare. ln aeest fel 
se produce o îndesare a particulelor constituiente şi dec! o micşorare a 
porozităţii· stratului supenflcial · 81 piesei. 

E. EXECUTAREA BIJUTERIILOR TIP 

Similar cu verighetele şi inelele, colierele fac parte din bijuteriile 
t 'p" 

'' 1 • 
Colierele slnt •bijuterii care se poartă aşezate în jurul gitulul Şi în 

general atîrnînd pe piept. 
Colierele de perle pot fi executate în fir simplu, dublu sau multiplu. . . 

Colierul în fir simplu se realizează inşirind pe Q aţă subţire dar 
rezistentă de in sau de mătase, perlele una după alta, avfnd grijă ca duJ>l 
fiecare perlă să se facă un nod pentru· ca, în cazul că se ruipe aţa, să 1111 
se împrăştie perlele. Uneori aţa este înlocuită ou un fjr de nailon. Orice 
fir s-ar lntre!buinţa, el trebuie să fie subţire pentru a fl cit mai MU 
vizibil. Trebuie arordată atenţie la nod·urile de C111Păt cu care se pthld 
părţile ·încuietoarei, mai ales dacă se foloseşte nailon, deoarece acesta, 
cu timpul, la efort, se des.face. 

Perlele înşirate pot avea mărime uniform descrescătoare (fig. 2~3) 
în aşa fel incit cele mai mici să se poziţioneze în vecinătatea inculetoatei 
~are, în mod normal, se poartă pe spatele gitului. 

Colierele de perle duble se execută de <>bkei ou fu'e de lungimi dife
rite (fig. 233). In figura 234 este reprezentat un colier. cu perle de „ . . . 
mar1me egală. 

Asemănător colierelor de perle se execută colierele din "atrassliri" 
(fig. 235, a) cu detaliul de prindere şi inouiet.oare (fig. 235, b). 

Coliere din coral sau mărgean (fig. 236) se realizează lnşir!ndu-se, ca 
şi perlele, pe un fir :rezistent dar subţire, bucăţele de coral care seamănă 
cu bucăţi mici de crenguţe cu lungimea de 10--1~20 mm şi diametre: 
de 2-3 4 mm. Bucăţile sint găuri-te perpendicular pe l11ngime şi Ia 
mijlocul acesteia se înşiră unele după altele fără spaţii intermediare 
vizibile. 
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Fig. 233. Colier de perle dublu. Fig. 234. Colier de· perle de mărime egală. 

Fig. 235. Cc1lier din strassuri. 
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·Fig. 236. Colier din coral. Fig. 237. Colan din pietre şi lănţişoar_e. 

Colanele. Colierele constituite din mai multe fire,· 1a care şiragurile 
sint menţinute la distanţe fixe, unele faţă de altele, se numesc in general 
„colane''. In figura 237 este reprezentat un colan realizat din două fi.te 
de lanţ din aur, dar care pot fi şi din argint, fire .care sînt legate Intre 
ele prin 32 cilindrj de chihlimbar galben-auriu. Evident chihlimbarUl 
poate fi înlocuit cu jad sau lapis-lazuli. . 

· Cerceii combinaţi pot fi executaţi ca în f;gura 238. In figura 23tr, ·a 
este reprezentat un model de cercel care, într-o monttv.:-ă din aur, are 
1nontată o piatră mai mare (caboşon) de opal negru, înconjurat de casete 
i11 care sint ţintuite smaralde, safire colorate şi diamante. 

Un alt model de cercel combinat (fi.g. 238, b) este compus din pei"le 
de trei 1nărimi diferite şi dot1ă pietre din cuarţ citrin tTonconice, fixate 
în montură de aur ct1 safir. 

Broşa din perle (fig. 239) este exect1tată din perle mari şi mici - nu
mi te ~i „Sămînţă de perle" - montate î11 formă de· floare, frunze şi pe
duncul. Suportul este traforat în placă de aur. iar casetele de fixare a 
perlelor sint realizate din scobituri executate cu burghiul, în care perlele, 
incast•ate pină la o treime, sînt -ţipite cu ·un adeziv cunoscut sub numele 
de „Dobecot", care este o răşină sintetică. 

Broşa din fig.ura 240, a se execut;'\ din mărgele mici ( ci,·ca 2 m1n dia
metru), din strass, cusute într-o ţesătură, în aşa fel Incit, alegindu-se 
mărgelele colorate, să se obţină, în cîmpul interior, desene geometrice, iar 
pe margini flori rotunde aivind în centru cite o perlă mică. Spatele ·MD
şei (fig. 240, b) este intă.-it cu o placă de care este prins acul de fixare. 

Broşa combinată (fig. 241) este realizată din aur, email şi o perlă. 
Broşa este realizată din cinci petale din tablă de aur galben, cu gro

sime de 0.25 mm, cu marginile rabătute. întreaga suprafaţă a f!:Unzei 
este sablată „gTob" (mare, brut), iar ·pe mijlocul feţei superioare este 
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Fig. 238. Cercei combinaţi. 

b Fig. 239. Broşă din ,,sămînţă de perle''. 

Fig. 240. Broşă din ţesătură cu mărgele. 

Fig, 241. Broşă combinată. 
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Fig. 242. Pandantiv~ din aur cu rubine. 

aşezată cite o ,parcană de formă alungită, în care se depune smalţ verde. 
Pe ,un „peduncul" (codiţă}, executat din formă tubulară din acelaşi fel 
de tablă de aur, se fixează într-o montură o perlă de culoai·e albă, de 
mărime,a unei ,bobiţe ,de vise. Toate piesele metalice sint solidarizate prin 
lipitură tare, la culoare. 

. ' 
Pandantive sint denumite în general toate bijuteriile de tipul broşe

lor, purtate atîmate de -un lănţişor. Din ca,uză că se poartă pe piept, fără 
a mai fi fixate decît în lănţişorul de susţinere, pandantivele sînt mobile 
şi ·se ia întotdeauna. măsura ca ochiul, inelul sau gaura de fixare să fie 
destul de robuste pentru a rezista la eforturile mecanice care pot apare 
în timpul purtării. 

Pandantivul (fig. 242, a - văzut din faţă}, (fig. 242, b - văzut din 
spate} este executat din aur şi rubine. 

In,elul marginal, realizat din aur-tablă, cu grosimea de 0,15 mm, are 
un diametru de 35 mm şi o secţiune de jgheab. ln lungul jgheabului stnt 
fixate de jur împrejud" 58 şatoane cu 'diametrul de ·1,5 mm, în care stnt 
ţintuite rubine faţetă, corespunzătoare. Aceste rubine pot fi fixate şi prin 
ţintuire în ,oolţ!, în care caz 1pentru confecţionarea acestora este nevoie 
de o tablă de aur de cel puţin 0,2 mm grosime, pentru a scoate din grosi
mea tablei oolţii necesari. 

·Iii .interiorul inelului sînt montate pe muchie 16 benzi de aur, pe 
care, la mijlocul rozei, sint fixate acelaşi număr de şatoane cu 16 rubine 
set l.îsate. · · 
· Un rubin „faţetă" cu un diametru de 6 mm este încastrat în :centru 

într-o casetă cÎlr01llal"ă fără fund, pentru a se obţine strtiucj,rea pietrei Jiu 
numai prin d"eflexie ci şi prin transparenţă. · 

Bijuteria, oUŞOr bombată dinspi-e spate către faţă, este de un _efţet 
foarte mnnos şi fin. . . 

. Pandantivul d"eprezentat !n figura 243 este realizat din plăci de ar
gint cu gi:osimea de 0,5 mm prin cizelură suprapusă. 

La acesta numai placa de bază cu ochiul de prindere al lanţului este 
dd"eaptă. Toate celelalte plăci din ce !n ce mai mici şi degajate lateral 
una faţă de alta slnt cizelate bombat. Numai cizcltt~a superioară este 
întreagă, restul plăcilor, inclusiv placa de bază, au interiorul, nevizibil, 
decupat. Toate plăcile slnt solidarizate prin lLpitură tare. 
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Fig. 243. Pandantiv cizelat bombat. 

Pandativul din figura 244, a (ansamblu) şi figu.ra 244, b (detaliu) este 
o conibinaţie de cizel11ră şi traforare avînd în mijloc o rozetă realizată 
dintr-o perlă mare centrală, înconjurată de 12 perle mici. 

Placa monturii realizată din au,r este mai întii cizelată, obţinînd.u-se 
bombatnente pe faţă, .prin ciocănirea pe spatele plăcii, care are o grosime 
de 0,25 mm. · · • 

După ce s-a realizat cizelura, decuparea marginală şi ·rabata-ea bor
durilor, se execută decupările interioare prin .traforare. Caseta centt-ală 
se execută separat şi se solidarizează cu placa prin lipire tace, la culoare. 

• 

Fig. 244. Pandantiv cizelat şi traforat. 
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@.mp.ito/J1l XXVI 

. .REPARAREA BIJUTERIILOR 

1. GENER,\LITĂŢI 

De foarte n1ulte ori, bijutierul este pus în situaţia de a executa repă~ 
ratii ; acestea sînt în general niai complicate <lecit realizarea obiectulul 
însuşi, deoarece dacă la executarea unei bijuteri.i tehnologia folo$ită cti
prinde o succesiune de operaţii bine detern1inată, pe o piesă gllta monc 
tată nu se mai pot aplica o parte din operaţiile anterioare asam·blării. 
Din această cauză, înainte .de efectuarea unei ,reparaţii, piesa trebuie 
examinată cu ·n1ultă atenţie pentru a se determina mat.erialele' din care 
este executată, .precum şi pre!uClrătile aplicate. 

La repara1·ea bijuteriilor, o atenţie deosebită trebuie dată felului µi , 
care se fac îmbinările prin lipire, pe11ti·u ca în,căl,zirea piesei să nu· co11~ 
ducă la desprinderea sau deteriorarea altor părţi ale acesteia. Dacii une~ 
pălii al.e ·bijuteriei s-ar putea deteriora în timpul lipirii, ele trebuie să 
fie mai întîi den1ontate. In cazul în care acestea nu se pot îndepăA"ta, în 
loc de lipitură tare, la reparaţii se foloseşte li·pitura n1oale ; aceasta 1;ire~ 
buie executată cu o deosebită atenţie, avîndu-se grijă ca restul piesei să 
fie răcit în mod corespunzător. 

Totodată trebuie să se \inii seama că aspect11l lipiturilor 1noi,(cu cosi.
tor) este diferit de al .celOJ.· tari, şi deci tn·ebuie ca lipiturile cu cosit.or să 
fie cit mai ·bine a<;eunse. 

După reparaţie, bijuteria trebuie să fie finisată în aşa fel incit să 
dea piesei aspe<'tul pe care l-a av•ut cînd era nouă. 

2. REPARAREA INELELOR 

a. Inele sim1>le. Cea n1ai frecventă defecţiune a inelelor simple e!lte 
desfacerea toartei de la locul de îmbinare cu montura. 

Intr-o astfel de situaţie, se cercetea?ă mai îµtîi atît toarta inelului 
cît şi montura aeestuia, pentq·u a se deteimina 1i1ate•rialele din care sînt 
fabricate, precum şi modul în care a fost executată mo11tura ; dacă 
aceasta este masivă, ea va putea rezista mult ·n1ai bi'ne la încălzirea· nece
sară pentru lJ.pirea toartei. 

Deoarece la tempe1·atura 11eeesară efectuării . lipiturii tari .se poate 
topi şi metalul din care este confecţionată toarta sau montur;l, trebW,e 
luate precauţii speciale pentru ca încălzirea să se facă numai în locul 
îm•binării, iar restul .piesei să fie suficient de bine răcit. Această năcire 
nu trebuie să fie totuşi prea .ac~entuată, de"3rece metalul fiind foarte 
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conductibil, răcirea se va. transmite şi la looul îmbinării, şi deci va fi ne
cesar să se mărească temperatura flăcării de lipiire. 

Pentru •răcirea părţilor care se pot deteriora la încălzire, se folosesc 
mai multe metode care au toate, rolul de a feri de efectul de încălzire 
al flăcării, toate porţiunile .piesei, în afară de acelea unde se aplică 
lipitura. 

. In. afairă de propagarea căldurii în material prin conducţie, ea se pro
paga ş1 prin radiaţie. Deoarece în timpul lipirii flacăra poate aluneca" 
(chiar pentru sourt timp) alături de locul îmbi11ării, trebuie să ~e ia mă
suri de apăTare a restului ·piesei, prin paravane din plăci de a2best 
(amiantă) sau din table de oţel. Tot pentru .protejare se poate aplica şi 
metoda „şuntului termic", sau scufundarea restului piesei în apă în afara 
locului de lipire. ' 

Deoaa-ece nu se poate cunoaşte care este temperatura de topire a celei 
m~i. moi lipitUJri c_are _a fost aplicată inelului, pentru reparaţii se foloseşte 
al1aiul cu cel mai scazut ,punct de topire, dintre cele cu aceeaşi culoare 
cu a metalului din care este executată piesa. 

Dacă inelul este alcătuit ·din aur şi argint, trebuie să se tină seama 
că temperatura de topire a argintului este mult m.ai scăzută <lecit a 
aurului. 

b. Inele cu piatră. Reparaţia inelelor cu piatră constă în schimbarea 
pietrei sau în diferite lucrări care se execută la montura metalică a ine
lului. Pentru Teparaţii care necesită lipituri tari este necesar să se înde-

. părteze ·piatra (sau pietrele) de pe montură. · 
D·upă efectuarea reparaţiei Ia partea metalică a inelului acesta se 

curăţă şi apoi se montează piatra la loc şi se dă inelului o ulti~ă şlefuire. 
Deoarece ,ghearele de fixare ·a pietrelor sînt fragile şi nu <ezistă la 

ma_i multe îndoir!, pentru demontarea pietrelor se desfac numai ghearele 
stnct necesare ; in acest fel, piatra se .poate scoate prin rr-idicarea ei în 
dreptul ghearelor desfăcute şi prin tr.agerea ei de sub cele rămase îndoite. 

O altă defecţiune care se poate produce la un inel "u piatră este 
provocată de solicitările la oare este supus acesta ; datorită lor, piatra 
începe să joace şi uneoci se rup unele ţinte sau .gheare. In acest caz, 
re~ar.aţia constă în înlocuirea ghearelor sau ţintelor lipsă ; noua poziţie 
a ţintelor trebuie să fie astfel aleasă încît fixarea pietrei să fie asigurată. 

Pietrele fix·ate .prin sertisare se demontează prin îndreptarea cu aju
torul unei dălţi fine a buzei de fixare, pe cel puţin trei sferturi din lun
gimea cercului de sertisare. 

Dacă la demontarea pietrei, buza de fixare se •rupe, se adînceşte 
puţin locaşul pietrei, astfel încît să se obţină o nouă margine de fixare, 
suficient de înaltă. 

3. REPARAREA LANŢURILOH 

Defecţiunile ·unui lanţ pot fi : Tuperea •uneia sau a mai m.ultor zale, 
slăbirea .datorită uzurii a unor zale (în special a celor de capăt) şi ruperea 
sau 'defectarea închizătorilor. 

In cazul ru:perii unei zale, aceasta se poate lipi, se poate înlocui sau 
se poate suprima complet ; în ultim·ul caz, o altă za trebuie deschisă, 
îmbinată şi lipită. 

ln general, zalele de capăt şi anume cele fixate la încuietoare, se 
uzează mai mult (din cauza frecă!fii) ; această uzură conduce la subţierea 
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materialului din care este executată zaua. Reparaţia constă în eliminarea 
prin pilire a părţii subţiate a zalei şi închiderea acesteia ; ·această operaţie 
se .poate executa numai dacă zaua rămîne suficient de ma.re pentru ca să 
pennită prinderea zalei următoare. ln caz contrar, se elimină za·ua uzată 
şi se lipeşte pe încuietoare o altă za. 

Incuietoarea lanţului se defectează prin ruperea arcului din interior . 
In acest caz se scoate zăvorul circular din interior şi, după executarea 
un.ui nou arc, se va monta atît arcul cit şi zăvOlfUl la loc. 

ZăvOlfUl din tubul încuietoarei de lanţ se extrage, desfăcîndu-se acest 
tub pînă cînd tija our·bată poate ieşi li•ber. 

Pentru ca tija zăvorului să poată fi scoasă, este necesar ca mai întîi 
tubul încuietorii să fie puţin deformat, în aşa fel încît cele două capete 
ale lui să nu mai fie în planul încuietoarei. După efectuarea repa.raţiei 
şi montarea pieselor, capetele tubului se readuc faţă în faţă, prin îndrep
tarea lor şi aducerea în acelaşi plan. 

4. REPARAREA BRAŢARILOR 

Defectele pentru care brăţările pot intra în reparaţie sînt : ruperi, 
îndoiri, pierderea sau slăbirea unor pietre, defecta.rea încuietoarei, modi
ficarea mărimii .brăţării, pierderea smalţului, pieroerea s·au defectarea 
anexelor de ornamentare, defectarea articulaţiilor etc. Bineînţeles că pen
tru fiecare caz în parte trebuie să se procedeze în mod corespunzăto\l'. 

Astfel, ruperea unei bră\ări se remediază prin lipire tare (dacă bră
ţara este rigidă) ; în acest caz trebuie să se ţină seama de posibilitatea 
de încălz>re a <piesei, fără a i se strica aspectul sau calitatea. De exemplu, 
dacă î11chiderea brăţării se realizează prin arcuirea materialului din care 
este executată, treb·uie să se ia în consideraţie că prin încălzire materialul 
se înmoaie şi deci brăţara nu va mai fi elastică : rămîne ca ·brăţara să fie 
readusă la situaţia iniţială prin batere sau lamina.re, bineînţeles dacă 
aplicarea acestor procedee este posibilă şi dacă .piesa permite. 

Brăţările-lanţ se repară ca şi lanţurile lor propriu-zise, dacă zalele 
lanţului brăţării sînt din sîrmă (nu din tuburi). 

De ·cele mai multe ori brăţările groase, cu zale mari, sînt tubulare. 
Dacă la o astfel de brăţară este necesară o reparaţie constînd din refa
cerea unei por\i•uni de za care s-a turtit, se taie zaua defectă şi, desfăcîn
du-se capetele, se îndreaptă tu.bui ·prin introducerea în interio_r.ul 1ui ,a 
unei tije calibrate. ln asemenea situaţii este uneari util ca zaua să fie 
tăiată nu pe la mijlocul porţiunii tu.rtite, ci foarte puţin alături de 
această zonă ; acest lurn··u va ii hotărî! numai după examinarea. atentă a 
porţiunii de reparat. 

La ·brăţările din materiale nemetalice, reparaţiile constau în lipiri 
cu adezivi sau solvenţi corespunzători şi uneori în înlocuirea unor adao
suri dezlipite sau pierdute. 

5. REPARAREA CARCASEI PENTRU CEAS 

Defectele care apar mai des la carcasele de ceas (în special la cele 
din metale preţioase) sînt: turti'l'ea carcasei, ·ruperea urechilor sa.u a 
baretelor de prindere a curelei, precum şi defectarea dispozitiveloc de 
fixare a ramei geamului, a capacului sau a fund·ului, 
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. înainte de începerea reparaţiei este necesar să se scoată mecanismul 
din carcasă. 

Pentru îndreptarea carcasei se introduce în ea o piesă de oţel de 
formă corespunzătoare (care serveşte drept nicovală) şi se bate pe partea 
cealaltă cu un ciocan de lemn, materlal plastic, aluminiu sau cupru. . 

Ruperea urechilor de prindere a cu,relei se repară prin lipirea acestora 
sau .Prin executarea uneia noi din acelaşi 1naterial, în cazul cînd cea 
veche s-a pierdut ; materialul. forn1a, culoarea şi amplasarea urechii tre
buie să fie cît mai asemănătoare cu piesa care s-a rupt. 

Dacă se înlocliieşte sau se repară o baretă, aceasta trebuie să se exe
cute după modelul baretei existente, astfel încît noua piesă să nu difere 
de cea originală. 

Baretele fixe se lipesc direct pe carca<ă ; în acest caz, carcasa nu are 
urechi. Baretele detaşabile se 'fixează in ·urechile de la carcasă. 

Baretele fixe sînt executate din sirmă cu diametrul de 0,75-1,5 mm 
~i au forma de U turtit, ale cărui braţe se lipesc direct pe carcasă. 

Defecţi-unile obişnuite care apar la baretele detaşabile sînt pierderea 
sau ruperea ştifturilor. In acest caz se execută ştifturi noi, care se intro
duc în capetele baretei ; fixare.a se face prin sertisarea capetelor tubului. 

In carul cînd buza de prindere a ramei geamului sau a capacelor 
s-a . lărgit, uneori· este posibilă readucerea ei la dimensiunile iniţiale. 
Aceasta se 1·ealizează .prin presarea buzei de jur imprejul'. pentru ca prin 
turtire să se lăţească şi să revină la di1nensiunea iniţială ; operaţia este 
denumită călcarei 

Cînd călcarea nu este posibilă, o parte din lăţimea buzei se pileşte 
şi se ataşează ·prin lipitură o bandă îngustă de jl1r împrejurul ei ; în 
acest fel; buza se măreşte şi se .poate realiza din nou fixarea piesei res
pective, 

G. REPARARE.'\ PUDRIERELOR ŞI. A POR1·ţ'IGARETELOR. 
' 

Repararea pudrierelor şi ·a portţigaretelor se ' rezumă la repa•rarea 
diferitelor defo1mări accidentale sau la repararea ·balamalelor ş1 a în
cuietorii, <'are se .Pot defecta atlt din cauza ·unei manipulări· greşite, cit 
şi din cauza uzurii. . 

Dacă reparaţia necesită aplicarea l1nor lipituri, toate obiectele din 
in.terior şi toate anexele trebuie îndepărtate ; acestea sînt : ;ramele interi
oare, arcurile pentru desehlde·i·e şi pentru închidere; încuieto~rea pro= 
priu-zisă, ·baretele de reţinere a ţigărilor etc. In acelaşi timp trebuie sa 
se ţină seama şi de ,diferite ornan1entaţii (pietre, emailuri etc.) în legătură 
cu care se vor lua măsuri ca să nu se deterioreze din cauza încălzirii. 

• 

· . In unele cazuri, datorită succesiunii prelucrărilor la fabric;lţie, este 
posibil să nll se n1ai poată aplica în1binarea pri11 li.pitură tare la oQiectul 
care trebuie reparat. ln această situaţie trebuie să se aleagă o altă me
todă de reparaţie, prin care să n·u se deterioreze ;restul obiectului. 

Totodată trebilie să se ţină seama· că lipiturile cu aliaj de cositor au 
aspect urît şi sînt slabe din ·punctul de vedere al rezistenţei mec~~e. 
Din această cau;1ă, lipiturile cu cositor: se înlocuiesc ou asamblări rutu1te 
care pot fi asi:unse sub o orn11mentaţie corespunzătoare. , 

La. îndreptairea ·suprafeţelor deformate trebuie să se ia în <lOnsiderare 
faptul că conturul zonei deformate• se aduce cel mai greu la forma iniţială. 
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7. REPARAREA BIJUTERIILOR DIN PLATINA, 
AUR ALB ŞI ARGINT 

Cu cit o bijuterie este mai „fină" adică este· executată dintr-un metal 
mai preţios, ·OU atit trebuie să se acorde o atenţie mal mare ·modului de 
;realizare a oricărei reparaţii. . 

1nainte de executarea oricărei reparaţii, trebuie să se determine cu 
precizie 1)1etalul preţios d.in cRre este exe"utată piesa, precum şi titJ.ul 
aliajului folosit. Aceasta, deoarece o reparaţie bună nu trebuie să modi
fice titlul global al aliajului din ·bijuteria respectivă, şi deci, pe cît posibil, 
nu se .utilizează materiale rn titlul de fineţe inferior titlului aliaj-ului din 
care este executată bijuteria. 

Argintul, aurul alb şi platina au aceeaşi culoare ; totuşi, se poate 
face di-ferenţierea acestor metale, deoarece argintul bine curăţat are o 
culoare albă strălucitoare (numită în bijuterie strălucire c3.tifelată), în 
ti1np ce aurul alb şi platina au reflexe albăstrii specifice fiecărui-a (pe 
lingă culoairea albă strălucitoare). Astfel, aurul alb are o nuanţă verzuie, 
iar platina are „eflexe ·albăstrii (numite în bijuterie strălucire dură). 

·Pe de altă parte, din punctul de vedere al durităţii, dintre cele trei 
metale argintul este cel mai moale ; deci el se poate zgîria c.u uşurinţă, 
pe cînd aurul alb se zgî1·ie mai greu, iar platina, fiind foarte dură, se 
zgîrie cel mai g.reu. · 

Un alt criteriu pentru deosebirea acestor metale este şi temperatura 
de topire ; astfel, argintul are punctul de topi.re cel mai scăzut, fiind 
urmat în ordine de aurul ·alb şi de platină. . 

In sfiirş!t, dintre aceste trei metale, platina este cel mai g·reu. 
Repararea unei bijuterii este însă în general mult mai dificilă, cînd 

aceasta este realizată dintr-o com.binaţie de argint, a·ur alb. şi platină; 
astfel de combinaţii se folosesc însă foarte rar, deoarece euloarea celor 
trei metale diferă puţin, iar valoarea dlferă foarte mult. 

Atunci cînd definirea metalului din care este executată bijuteria 
fină nu se poate face prin simplă examinare, se recurge la metode chi
mice, ştiindu-se că dintre toate cele· trei metale, argintul este cel mai 
atacabil. · 

Cu toate că et1teriile de diferenţiere sînt multiple şi variate,·. mate
rialul trebuie examinat cu deosebită atenţie, deoarece se pot comite erori 
datorită faptului că proprietăţile aliajelor celor trei metale diferă de pro, 
prietăţile acele.raşi ·metale în stare ,pură ; astfel, un aliaj de argint cu titlu 
s.lab, este mai dur decît un aliaj de uur cu titlu ridicat. 

· După ce calitatea materialului a fost determinată, se poate alege me
toda de repara.-e. Pentru reparaţie nu se vor folosi materiale diferite de 
cel .al piesei, deoarece în caz co11trar luorarea va Ii calitativ necorespun
zătoare. Astfel, dacă se asamblează o balama cu aripi la o tabacheră sau 
portţigaret de platină, operaţia se execută prin nituri cu cap înecat. Dacă 
din greşeală sau din nepricepere s-ar folosi nituri de argint sau din aliaj 
de ·platină cu titlul mult inferior aliajului .Piesei, aparent operaţia ar 
putea fi executată în bune condiţii, deoarece .printr"o şlefuire accentuată 
se poate face să dispară urmele nituirii. 1nsă, la pri.mul contact ·al piesei 
t:u mina, toate capetele de nit apar din cauza transpiraţiei de pe mină ; 
în consecinţă, reparaţia ·nu mai poate fi considerată corespunzătoare din 
punct de vedere calitativ. 
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Acelaşi lu-0ru se întîmplă şi cu mate.rialul de adaos folosit pentru 
lipituri ; tre,buie ,deci acordată o mare atenţie şi în alegerea acestor 
,mat„riale. 

In tot .cazul, reparaţiile trebuie să fie astfel ex„cutate încît urmele 
191· să fi~ cît mai as·cunse ; în acest scop1 .uneoi·i este necesa1· să se aplice 
pe piesă o nouă ornamentaţie. Bineînţeles, aceasta trebuie să corespundă 
stilului general de ornamentare a piesei, pentru ca să se poată î1nbina 
armonios cu întreg,ul ansamblu al acesteia. 

8. REPARAREA BIJUTERIILOR DIN MATERIAL COMUN 
CU PIETRE IMIT A ŢIE 

La repararea acestor piese trebuie să se ţină seamă <le faptul că 
pietrele irnitaţie sînt n1ai puţin ,dure <lecit cele veritabile, şi deci se zgîrie 
mult inai uşor. Prin urn1are, trebuie să se dea o deosebită atenţie opera
ţiilor de reparare 'a bijuteriei, pentru ca piatra să nu se deterioreze. 

Pe ,de altă parte, bijuteriile din metal comun fiind executate din 
diferite aliaje de cupru, staniu, zinc, alumini·u preou,m şi din oţel, aspectul 
lor final se obţine prin acoperiri cu al te metale, acoperiri care au ca scop 
protejarea contra agenţilor atmosferici, chi-n1ici etc„ 'precum şi înfrumuse
tarea lor ' . 

Acoperirile pot fi făcute prin placare, pe oale chimică, .pe cale elec
trolitică etc„ folosindu-se în acest scop cadmiul, paladiul, argintul, aurul, 
cromul, nichelul etc. 

Ori de cîte ori se execută reparaţia unei astfel de piese este 11ecesar 
ca acoperirea să fie refăcută după efectua,rea reparaţiei. Mai ·ales cînd 
reparaţia necesită lipituri, din cauza încălzirii piesei, stratucr-ile acoperi
toare se oxidează ; refacerea lor este deci absolut necesară dacă nu chiar 
în totalitate (adică pe întreaga suprafaţă a piesei) cel puţin parţial, dacă 
acest lucru este realiz,abil şi dacă după 'refacerea acoperirii nu se obţine 
un aspect de discontinuitate pe suprafaţa piesei. 

Un alt lucru de care trebuie să ,se ţină seamă la efectuarea unei repa
raţii este că în locu,rile în care s-au folosit mai înainte lipituri moi (cu 
cositor), aplicarea unei li.pituri tari n,u este posibilă. Acest lucru se dato
reşte faptului că, în loc11l lipiturii, cositorul pătrunde în porii metalului 
piesei şi nu mai permite aderarea metalului de aport al lipiturii noi la 
piesă. 

U11 alt amănunt de care trebuie să se ţină seamă este acela că pie
sele de aluminiu n,u se pot lipi cu cositor <lecit prin metode speciale, 
deoarece aluminiul se oKi,dează atît de repede, incit nu poate fi curăţat 
(decapat) pentru lipitură ; în timpul încălzirii (pentru efectuarea lipitucr-ii), 
oxidarea lui este atît de puternică incit aderenta cositorului nu mai este 
posibilă. Indepărtarea stratului de oxid de pe 'suprafaţa aluminiului nu 
se ,poate .realiza în mod corespunzător decît prin metode speciale care 
folosesc ,ultrasunete. In afara acestor metode, pelicula de oxid de pe 
piesele de aluminiu se poate îndepărta şi pe cale chimică. Rezultatele 
obţinute pe această cale nu sînt însă corespunzătoare, deoarece coroziu
nea produsă de substanţele folosite pentru decapare (care în ,pri11cipal se 
bazează pe tfluorura ,de c<alciu) este atît de accentuată, incit, în afară de 
faptul că 'Piesa se înne,gr·eşte, lipit·u1i·a nu are rezistenţă mecanică. 
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Ca la toate reparaţiile de bij-uterii cu pietre, şi în cazul celor din 
metal comun se îndepăTtează mai întîi' pietrele· (prin metodele cunoscute), 
rămînînd ca reparaţia propri·u-zisă să se efectueze în lipsa 101:. 

9. REPARAREA BIJUTERIILOR ELOXATE 

Bijuteriile eloxate s.înt executate în general din aluminiu sau aliaje 
de aluminiu şi sînt colorate pe cale electrochimică. 

Repararea acestor,a este dificilă, deoarece eloxarea, adică oxidarea pe 
cale electrică, face ca piesa să fie acoperită cu un strat aderent de -0xid, 
care este în acelaşi timp şi foarte poros. . . . 

Dacă reparaţia •unei 'astfel de ,bijuterii se poate efectua1prîn IJi~ire, 
ştemuire, rabatare sau sertisare, este obligatori11 ca materialul folosit la 
reparaţie pentru adaos11ri să fie ,de acelaşi fel cu materialul piesei, pentru 
ca, după efectuarea reparaţiei, piesa să 'poată fi eloxată fără ca să apară 
discontin·uităti în st1·.atul exte1i.or. ' 

' Cu mult 1nai uşor se pot ,repara piesele eloxate, ,dacă nu sînt de alu-
miniu. ln acest caz, în locurile unde trebuie efectuate lipitu,ri, materialul 
se curăţă bine, pînă la îndepărtarea totală a stratului de eloxare şi a celui 
poros; apoi, o·eparaţia poate ,decurge în mod obişnuit, ca la orice obiect 
de bi}uterie fabricat 'din metal comun. Ca şi în cazul pieselor din alumi
niu adaosurile de material trebuie să fie 'din acelaşi material cu al piese! 
ce se repară. ' 

Un.eori est·e necesar ca după reparaţie şi înai11te de .reeloxa,re, piesa 
să se cureţe integral prin sablare. ln acest fel, noua eloxare (care se 
aplică ,după reparaţie) poate fi uniformă. 

10. REPARAREA lNCHIZATORILOR 

Majoritatea defecţiunilo,r care apar La broşe şi brăţări se produc la 
închizători, deoarece acestea sînt piesele cele mai solicitate mecanic. 

Defecţiunea poate consta în ruperea călcîiului dispozitivului de sigu
ranţă ; în acest caz, siguranţa poate fi înlocuită complet sau se poate 
reface acest călcîi ,prin fixarea unui adaos, pri11 încărcarea cu ajutorul 
lipiturii a părţii uzate sau prin realizarea 'unui nou călcîi, obţinut prin 
baterea şi teişiirea materialu1ui cu un ciocănel. 

Inchizătoarele la carr'e prinderea se realizează datorită elasticităţii 
materialului din care este executată pana de închidere se 'defectează fie 
prin pierderea elasticităţii acestei piese, fie prin rupe,-ea ei ; în aceste, 
cazuri, reparaţia constă în ar,cuîrea din nou, sau în refacerea completă 
a ·penei. . 

La efect.uarea acestor r·epa1·aţii t1·e.buie să se ţină searna ca în zona 
de arcu>re să nu se găsească nici o lipitură, deoarece lipitt1rile nu pot 
avea elasticitatea 11ecesară. 

Inchizătoarele rotitoare se defectează prin uzarea lagărului piesei 
r,otitoare. In acest caz, repar,aţia se reduce la simpla strîngere a locaşului 
pînă cînd se s·uprimă jocul. Dacă această operaţie nu se mai poate aplica 
datorită faptului că piesa este ruptă sau foarte uzată, se execută un lagăr 
nou, care se fixează apoi prin lipire sau prin nituire, după cum p&mite 
piesa. 

Defectarea clipsurilor constă în ruperea sau deteriorarea părţii care 
asigură închiderea elastică. De cele mai multe ori, piesa nu se mai poate 
r~para, ci trebu1ie înlocui·tă lim1ba ar,cuitoare. 
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fd.op.ita-lul XXVI I 

EXTRASE DIN LEGISLAŢIA 
PRIVIND MARCAREA METALELOR 

PREŢIOASE ŞJ A OBIECTELOR PRELUCRA TE 
DIN ACESTEA. 

lNDRUMAR PENTRU ŢINEREA EVIDENŢEI 
METALELOR SI PIETRELOR PRETIOASE • • 

1. GENERALITAŢI 

Pentru a se putea distin.ge cu uşurinţă aliajele care oonţin metale 
preţioase, -::ît şi pentru a se cunoaşte titlul aliajelor, acestea se marchează 
cu marca de stat. 

M·arcarea se fare prin aplica<1·e.a 11n·o1· poan.;;oane speci·ale, ca1·e au în 
general ·dimensiuni foarte inic·i. Marca aplicată pern1ite identificarea ţării 
în ·ca.re s-a efectuat lucJ:1a1·ea, metal·ul preţios conţinut în aliaj, p.recum şi 
titlul aliajului ; totodată se poate. determina chiar şi perioada de timp 
cînd s-a făcut ma1'ca1·ea. 

Mărcile sînt diferite pentru platină, pentru au"· şi pentru argint. 
Forma şi dE>Senul pe care-l .reprezintă determină ţara, perioada sau anul 
de ma.reare, precum şi felul metalului preţios; anumite semne, cifre sau 
crestături de pe marginea poansonului determină titlul aliajului. 

Marcarea se face numai pentru aliajele cu titlul mai mare decît o 
an.urnită limi·tă; su·b această limită, nll n1ai este pe1·misă aplicarea poan-
1onulrui de m.arcă. 

Totodată, există şi poansoane speciale pentru n1arcarea obiectelor din 
metal .preţios executat în ţara respectivă, importante, aflate în tranzit 
sau pregătite pentru export. 

Prin aplicarea ·unui poanson de metal preţios, statul îşi ia garanţia 
inărcii aplicate şi a titlului aliajului. 

La noi în ţară, bijuteriile de metal preţios care circulă pe piaţă sînt 
supuse control.ului. verificării şi jtirisdicţiei oficiului pe11tru metale pre
ţioase. 

Toate unităţile care inanipulează sau prelucrează metale preţioase 
trebuie să aibă aprobarea oficiului pentru inetale preţioase şi sînt obli
gate să ţină ·Un regi,stru special pent111 evidenţa i11etalelor preţioase int.pate 
şi ieşite, precum şi a prelucrărilor. 

Poansoanele de ma.i·ca1·e garantează p1·in 1na1·ca 1·especti \'ă că piesa 
are cel puţin titlul indicat de aceasta. 

Marcarea bij.uteriilor se face de obicei pe spatele sau în interiorul 
piesei, în nici un caz pe feţele expuse direct ; marca trebuie aplicată 
totuşi în locul unde să poată fi citită uşor. 

Poansoru1ele de marcare sînt atît de n1ici incit nu strică estetica 
piE>Sei, iar pentru piese extre1n de mici, cum a·r fi lănţişoarele, torţi de 
închizători etc., există poansoane de inarcare cu totul speciale. 

La noi în ţară, problema inarcării este .reglementată prin Decretul 
nr. 210 din 1960 şi Instrucţiunile de aplicare nr. 1674/1960, î11 care sint 
indicate fo1•mele poansoanelor 1-omâneşti de ma~care~. pen_trµ rp.etale pre-
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ţioase. Astfel, marca pentru au·r este un dreptunghi cu laturile curbate in 
interior; in interiorul dreptunghiului, figurina in relief ·reprezintă un 
m·unci tor cu şapcă c_·u un ciocan pe umă·1·. 

Titlurile aliajelor de aur sînt marcate prin imprimarea în .relief, pe 
marginea din dreapta a mărcii, a cifrelor romane I, II, III, IV, care cores
pund fiecare la un titlu în ordine desorescătoare. 

2. CONFECŢIONARE.'\, REPARAREA ŞI EVIDENŢA 
OBIECTELOR ŞI BIJUTERIILOR DIN METALE PREŢIOASE 

ŞI PIETRE PREŢIOASE 
IN UNlTAŢILE COOPERAŢIEI MEŞTEŞUGAREŞTI 

1. Unităţile coo11eratiste autorizate de către Banca Naţională a Repu
blicii Socialiste Ron1ânia pot confecţiona şi repara obiecte şi bijuterii din 
metale preţioase şi pietre preţioase aduse de clienţi şi care, potrivit legii, 
sînt libere la deţinere. obiecte şi bijuterii destinate fondului pieţii sau 
exportului, preaum şi bijuterii pentrti populaţie cu pietre preţioase repar
tizate de Banca Naţională a Republicii Socialiste România. 

De asemenea, pot executa obiecte şi bijuterii în av.ans - pentru 
preschimbare de metale preţioase ad11se ·de clienţi - din cantităţile de 
metale preţioase repartizate de Banca Naţională a Republicii Socialiste 
Ron1ânia în cadrul prevederilor de plan. 

2. Unităţile cooperatiste autorizate să prelucreze metale preţioase şi 
pietre preţioase sînt obligate să posede poansoane cu semne distinctive 
şi registre de evidenţă. 

a) Ce.rerea de confecţionare .a poansoanelor cu semne distinctive se 
adresează sucursalei Băncii Naţionale şi ea cuprinde următoarele : 

- denumirea şi adresa unităţii cooperatiste ; 
- numărul .auto1·izaţiei .pe ca1·e .a pose,dă ; 
- felul, numă,rul şi data documentului de plată a contravalorii poan-

sonului către Monetăria Statului ; 
~ numele şi prenumele deţinătorului de poanson. 
Poansoanele sînt nominale, iar folosire.a lor de către alte persoane 

în cadrul unităţii respective, este interzisă. 
Poansonul se aplică obligatoriu pe toate obiectele confecţionate care 

trebuie prezentate Băncii Naţionale pentru ma·rcare pe ba7-ă de borderou 
întocmit în două exemplare. 

ln borderoul obiectelor şi bijuteriilo.r depuse pent.ru analiză şi mar
care, se înscrie pentru fiecare obiect taxa de analiză şi marcare calculată. 

b) Registrele de evidenţă se eli,berează, contracost, de sucursala 
Băncii Naţionale a Repu,blicii Socialiste România, în cad•rul căreia func
ţionează inspecţia de n1etale preţioase. 

3. La primirea de la clienţi a metalelor preţioase libere la deţinere 
şi a pietrelor preţioase, pentru confecţionarea de obiecte şi 'biJuterii, se 
execută următoarele operaţii : 

a) determinaTea titlului obiectelor, prin încercare la piatră ; 
bj determinarea greutăţii' lor, prin cîntărire cu precizie de 

0,01 grame; 
c) determinarea separată a greutăţii pietrelor preţioase ; 

* masa corpului - valabil pentru tot capitolul. 
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d) completarea bonului de comandă ; 
e) desfigurarea obiectelor primite spre prelucrare prin secţionare 

pes:e marca le.gală de control, cu excepţia celor care se ireţin pentru pre
sch1mbar·e ; 

f) introducerea obiectelor desfigurate sau secţionate, în plicul. co
menzii; 

g) înscrierea comenzii în registrul de evidenţă a metalelor preţioase 
i1entrt1 confecţii. 

Operaţiile de la punctele a-f inclusiv, se execută în prezenţa clien
tului, iar aceea de la punctul g în cursul zilei de primire. 

4. Este interzisă primirea spre prelucrare a obiectelor care nu sint 
libere la deţinere, inclusiv a verighetelor noi, confecţionate de Monetăria 
Statullii. Clienţii care prezintă asemenea obiecte vor fi în·drumaţi să le 
predea Băncii Naţion.1le sau l1nităţilor de stat anume autorizate, urmînd 
să beneficieze, în. acest caz, de prevederile art. 9 şi 13 din Decretul 
nr. 210/1960 republicat. 

5. Bonul de comandă se î11·tocmeşte în trei exem.pla1~e şi trebuie ~ă 
cuprindă cel puţin următoarele elemente : 

a) nun1ele, pre11umele .'li adresa clientului ; 
b) descrierea obiectelor depuse, pe categorii cu •acel3.'1i titlu; 
c) greutatea brută a obiectelor cu acelaşi titlu, determinată prin cîn

tJ1·ire ; 
d) titllil fiecărei categorii de obiecte, determinat prin încercare la 

piatră ; 
e) greutatea calculată corespunzător titlului obiectelor comandate, 

pe categorii de obiecte cu acelaşi titlu; · 
f) greutatea brută totală şi greutatea totală calculată corespunzător 

t.itl11l·ui obiectelo1· con1·andate. 
Primul exemplar din bonul de comandă se eliberează clientului, al 

doilea se introduce, împreună cu obiectele în plicul comenzii şi al treilea 
l'ămîne la primi tor. 

Bonurile de comandă se emit din carnete, numerotate şi vizate de 
şeful co11tabil al unilăţii. 

6. Topirea metalelor preţioase pentru corectarea titlului şi prepararea 
aliajului ·de lipit, se face în cantităţi cit n1ai mari şi numai în prezenta 
linei comisii (din care face parte un ·delegat al co11ducerii cooperativei, 
instruit şi verificat în ce priveşte corectitudinea, de regulă un salariat 
din cadrul serviciului de producţie), compusă ·din trei· persoane, numită 
de conducerea coope1,ativei, în cazul atelierelor centrale şi 'de 2 persoane 
in .atelie1·ele mai mici. 

Comisia de topire are u.r1nătoarele obligaţii : 
a) ''erifică ·prin sondaj ca datele înscrise în bonurile de comandă să 

corespun.dă cu conţinutul plicu.rilor verificate : 
b) reţine obiectele ce urmează a se preschi1nba la Banca Naţională; 
c) alege obiectele ce n.u se vor topi şi din care urmează a se restitui 

clienţilor cantităţile de metale preţioase aduse în plus la prelucrare; 
d) introduce i11 creuzet toate obiectele de metale preţioase destinate 

topirii şi metalele ·de adaus (cupru, argint) calculate pentru a obţine titlul 
dorit, precum şi aliajele de lipit ; 

e) ;xecută topirea şi turnarea aliaj.ului în lingouri ; 
f) 1ntocmeşte proces verbal de topire pentru fiecare şarjă, care va 

cuprinde : 
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· - număirul total al comenzilor introduse la topire şi ·specificarea 
poziţiilor obiectelor reţinute pentru preschimbare ; · · · 

g,reutatea totală ·a ali·ajului brut ~bruchului) înainte de topire ; 
greutatea totală (calculată) echivalentă titlului legal de prelu-

orare; 
greutatea metalelor de adaus (cupru, argint); 
g.re.utatea lingourilor obţinute ; 
pierde-rea tehnică rezultată la topire (în grame şi în procente), 

exprimată la titlul legal de prelucrare ; 
- titlul aliajului obţinut ; 
- menţiunea că la topire nu au fost intiroduse obiecte interzise la 

deţinere. 
La procesul verbal de topire se anexează un borderou cuprinzînd 

următoarele d'ate : 
- număr,ul comenzii ; 
- greutatea aliajului brut (bruchului) intrat la topi.re ; 
- greutatea calculată echivalentă titlului legal de preluorare. 
Procese verbale de topi•re la care se anexează şi •borderourile, se în

registrează şi se păstrează la unitate timp de cel puţin trei ani. 
7. Lingourile rezultate sînt preluate de către gestionar. Acesta, pe 

baza comenzilor repartizate de .'1€ful .unităţii, predă luorătorilor sub sem
nătură cantitatea de aliaj necesară pentru executarea comenzii lansate. 

8. Lucrările finisate se preiau de la lucrători de către responsabilul 
atelierul1ui, pr'in ,cîntări11·e in·dividuală, su1b semnătură. 

9. Pilitura şi resturile reciclabile se topesc de către lucrător în pre
zenţa şefului de unitate sau în lipsa acestuia, a un·ui delegat numit prin 
decizie de către conducerea cooperativei. Cu această ocazie se încl1eie un 
proces verbal care va cuprinde : 

a) numele şi prenumele lucrător.ului; 
b) greutatea materialult1i înainte de topire; 
c) greutatea n1etalelor de adaus ; 
d) greutatea lingoului obţinut ; 
e) pierderea tehnică rezliltată la topire (în grame şi in procente) ; 
f) titlul aliajului ol>\inut. 
Lingoul se restituie luorătorului. 
l(l. La primirea obiectelor şi. bijuteriilor din n1etale preţioase de la 

clienţi pentr·u reparare sau pentru unele modificări {gravare, montare de 
pietre preţioase etc.) se execută următoarele operaţii : 

a) determin·area prin cintărire la balanţa tehnică clasa a II-a, cu 
precizie de 0,01 grame, a g.rcutăţii bijl1teriei sal1 obiectului de reparat şi 
separat a adausului adus de către client; 

b) com•pletarea bonului de comandă; 
c) introducerea obiectului şi a adausului în plicul comenzii ; 
d) înscrierea comenzii in registrul de evide11ţă a metalelo.r preţioase 

pentru •reparaţii. 
Operaţiile de la punctele a.-c inclusiv se execută în prezenţa clien

tului, iar aceea de la punctul d în maximum 24 de ore de la primire. 
11. Procentul de pierdere tehnică se calculează în raport de greuta

tea obiectelor finite. 
La confecţionarea bijuteriilor şi obiectelor se admit următoarele pro

cente maxime de pierderi tehnice : 
8•/o pentru bijuterii şi obiecte din aur şi platină ; 
12•/0 pentru bijuterii şi obiecte din argint. 
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La .repararea ·bijuteriilor şi obiectelor, cind se foloseşte material de 
a,da·us, se admite o pie,rdere t·ehnică maximă de 50;0, care se calculează 
în raport cu greutatea materialului de adaus. 

Pierderile de metale preţioase cauzate de depăşirea procentelor de 
pie1·deri admise, refa·ce1·ea luc1·ă·rilo1· din vin.a luc1·ăto1·ilor·~ l·ipsuri în ges
tiune, se impută la preţurile stabilite pentru calculul pagubelor aduse 
avutului obştesc. Din sumele imputate, unităţile işi recuperează valoarea 
metalelor preţioase, iar dife.renţa o varsă la l3ugetul Statului. 

12. Pentru lipirea obiectelor şi bijuteriilor din metale preţioase se 
utilizează aliaje ·de lipit, care se obţin de .fiecare unitate prin topirea unor 
obi""te şi bijuterii cu titluri superioare sau prin folosirea metalelor fine 
obtinute prin preschimbare cu alte aliaje, de la Banca Naţională. · 

· Titlul aliajelor de lipit, folosite la confecţionarea obiectelor şi bijute
riilor de metale preţioase, trebuie să fie cel puţin jumătate din titlul 
metalului preţios al obiectului ori bijuteriei confecţionate. Aliajele de lipit 
nu pot fi folosite decît in cantităţi strict necesare. 

13. Bilanţul metalelor preţioa3e se face de către unitatea prelucră
toa,1·e ·1u·na:r, .pe fieca·re l-uc1·ător, ·constat.ă1·ile fiind consemnate înt1·-un 
proces-verbal. Plusurile se înregistrează în regist,-ul ·de evidenţă a metac 
lelor p1·eţioase, iar· î11 ceea ce prÎ\'eşte minusuril€, după ce se cercetează 
şi stabilesc cauzele care au condus la această situaţie, se iau măsurile 
legale. · 

ln bilantul metalelor efectuat la lucrător, toate aliajele inclusiv cele 
de lipit sînt ~onsider.ate la titlu,rile obiectelor şi bii'uteriilor confecţionate. 

La bilanţul metalelor efectuat de gestionar, aliajele de lipit sînt con
siderate la titlul real al acestora {aliajt1l ·de lipit 291'/oo pentru produse 
de 5830/oo). 

Plusurile constatate, indiferent de provenienţă, care depăşesc stocu
rile de turnătură şi cantităţile 'aprobate prin planul de repartiţie, se pre
dau sucursalelo.r judeţene şi sucursalei Municipiului Bucureşti. 

14. !n centrele de primire şi in atelierele de prelucrare, lucrătorii pot 
purta numai obiecte şi bijuterii ,din metale preţioase personale, ma11Cate. 

!\cestea trebuie mentionate într-un bo.1,derou semnat de conducerea 
coop~rativei, care se păst~ează în casa de fier de către responsabilul 
sectiei. • 

Borderoul trebuie să cuprindă în n1od obligatoriu : 
- numele şi pronumele lucrătorului ; 

denumirea obiectelor ; 
desc1·ie.1·ea amănunţită (g1·avuri. semne distinctive, ma1·că etc.); 
greutatea brută ; 
ca.racteristicile mărcilor legale iznprhna\e pe obiecte. 

15. Metalele preţioase .5i pietrele lJreţioase primite de lucrători r:en
t11·u prelucrare, se păstrează în casete indi\riclu.ale pre\Yăz·ute cu încuietori. 

La sfîrşitul programului de lucru. casetele se introduc în case de fier 
sau dulapuri metalice, ale căror chei se păstrează de către responsabilul 
unităţii. 

16. !ncăperile în care se IJăstrează 'au se prelucrează metalele pre
ţioase trebuie să fie prevăzute cu încuietori de siguranţă. 

17. Obiectele şi bijuteriile în stare finisată şi resturile se predau cli
enţilor prin cîntărire. Restituirile către clienţi .a cantităţilor de metale 
aduse în plus se fac sub formă de părţi din bijute,rii sau obiecte care nu 
au fost topite. 
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Nu se Testituie fragmente de monede (ducaţi, mahmudele, icoşari), 
acestea ·urmînd a fi introduse în procesul de fabricare. 

18. Unităţile cooperatiste pot ex""uta acoperiri galvanice cu aur şi 
argint. 

Pentru prepararea băilor de auri,re şi argintare se ·utilizează metalele 
preţioase repartizate de către Banca Naţională a Republicii Socialiste 
România ca adaus de prelucrare. 

19. Metalele preţioase repartizate de către Banca Naţională a Repu
blicii Socialiste Români.a se înregistrează în contabilitatea unităţii, iar 
evidenta obiectelor şi bijuteriilor confecţionate în avans se ţine pe re
gistre eliberate de bancă, separat ·de metalele preţioase primite de la 

clien~. ··•··• 
20. Obiectele şi bijuteriile din metale preţioase şi pietre preţioase 

neridicate de clienţi în timp de un an de la data terminării lucrării se 
predau la ICS Bijuteria spre valorificare în condiţiile .. Decretului 
nr. 975/1965. . 

Din sumele încasate prin valorificarea obiectelor, unitatea mopera-
tistă îşi 1recuperează cheltuielile efectuate. · 

Drepturile cuvenite clientului se depun pe n.umele acestuia la C.E.C. 
de către unitatea cooperatistă. 

21. Inainte de a fi eliberate clienţilor, obiectele şi bijuteriile din me
tale preţioase se ,depun spre a fi marcate la Banca Naţională'~ Repu~licii 
Socialiste România, potrivit Capitolului V din prezentele instrucţiuni. 

22. Metalele preţioase recuperate su,b formă de deşeuri din soluţiile 
de lustruire şi din băile de aurire (în cazurile în care nu sînt recicla.!n"le), 
se înregistrează într-o fişă de magazie şi se · predau periodic, conform 
normelor în vigoare. . 

De asemenea, praful colectat de la locurile de prelucrare a metalel'?r 
preţioase se strînge cu grijă, iar după înlăturarea corpu;rilor străine (even
tual prin ardere) se ei<pediază periodic la unitatea de prelucrare a deşeu
rilor cu metale preţioase, potrivit aceloraşi norme. 

23 •. Unitatea cooperatistă anunţă banca în termen de 3 zile ·pent;u 
schimbarea adresei sau a denumirii. Pierderea poansonului .. cu sernn dis
tinctiv sau a autorizaţiei se comunică băncii în acelaşi termen, anunţîn-
du-se totodată aceasta în presă. , , 

Unitatea care-şi încetează activitatea depune la 'bancă în te~en de 
15 ·zile autorizatia, poansoanele cu semn distinctiv, ustensilele din metale 
preţioase, adau~ul de ·prelucrare, metalele preţioase date în avans, ~re-
cum şi eventualele economii. • 
. Registrele de evidenţă a metalelor preţioase se ,arhivează şi se .pas-
trează de către unitatea cooperatistă. · 

ln acelaşi termen se predau deşeurile de metale preţioase la .unitatea 
de prelucrare a acestora. .. , 

24. Unităţile cooperatiste trebuie să asigure condiţii de prelucrare, 
păstrare şi evidenţă în vederea îmbunătăţirii calităţii produs!!l'?:• redu
cerii consum.ului şi pierderilor de metale preţioase şi """uperăr11 deşeu
rilor cu conţinut de metale preţioase. 

Regimul de păstrare, deţinere, circulaţie, ;eparti~aT~ ~i con~uz;n al 
metalelor pretioase este re.glementat în Republica Soc1al1stă Roman1a de 
Decretul Cons

0

iliului de Stat nr. 44 din 1978, în scopul realizării unui con
trol ,riguros asupra înt,regii cantităţi de metale preţioase, pietre preţioase 
şi semipreţioase ce constituie tezaur naţional. 
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ANEXA 

TERMENI UTILIZAŢI IN GIUVAERGERIE 

· 1. Ajottr - Realizare desch-isă ca o dantelă. 
2. Afb ... atbastru - Cel mai pur alb care există la diamant. 
3.- Ambutisare - Operaţie de răsfringere a marginilor sau de obţinere a unei 

suprafeţe concave la tablă. 

4. ·Aniuletl- ;_ Pia-tră sau figurină purtată odinioară din superstiţie. 
5. A_nşegnli - Orne;r1ent pt•rta~ î.r-. pf.r i::: +:inpu.l ,,P.:::-n::şt-:-rii''. 

6. Apă - Limpiditatea (limpezimea) unei pietre etc. -,,Ape s'plendide''. 
·-1. Armilii - Nume grecesc dat brăţărilor. 
B, Baroc· - Se spune despre o perlă cu formă neregulată ş.i bizară. 
9 .. Basse-taţlle - Smalţ translucid depus în excavaţii puţin adinci 

10., lJotA ...,... Bandă de ·metal ·care formează laturile une·i parcane ~au a unei casete. 
11_. Beril - Mineral ale cărui varietăţi sint smaraldul şi acuamarinul. 
1-2. Blocare - ~'\plUtisurea 11nei plăci strînSă între două plfi.ci încălzite la roşu. 
13, Bruni~re - Polisare.1 unui metal prin frecarea cu o sculă de oţel lustruită. 
14. Broască - Incluziuni Cărbu-noase care· se găsesc în dian1ant. 
15. Caboşpn - Piatră preţioasă sau s-emipreţioasă şlefuită rotunjit la partea su-

perioară. 

16. Cabron - Scindurică pe care se lipeşte şmirghel pentru a servi la şlefuit. 
17. Caimgorm - Nume englezesc pentru varietatea cuarţ citrin. 
18 .. Calibre - Pie-trc mici dreptunghiulare sau trapezoidale care sînt şlef~ite în .aşa 

fel că se pot sertisa împreună. -
19. ~alotă - Semisferă scobită desti-nată să fixeze o piatră sau o perlă rotundă. 
20 .. C~~e~ - Onix gravat în relief la_ care subiectui apare mai clar pe -un fond. 

întunecat al aceleiaşi mase. 
21. CaneJia - Culoare brună a unui tip de di-amant. 
22. Capa - Culoarea. paiului la unele tipuri de cliamant. 
23. Carat - Unita.ie de masă pentru pietrele preţioase (1 kt - 200 mg). Defineşte 

de ii.seme-nea titlul aurului (aur pur = aur 24 kt_). 
24. Carcan - Tip de· colier montat în diamante aplicat pe o p·anglică de catifea 

care se poartă strîns în jurul gÎtului. 
25. CastoD - Partea din faţă a un11i inel care are monta.tă piatra. 
26. Champteve - Smalţ depus în scobituri săpate. în metal. 
27. Chatelaine - Tip de ceasornic pandcintiv purtat de femei prins cu un ac pe 

bluză. 

28. Chat()Yance - Linie de lumină care ap·are la interiorul unor pietre cum sînt 
cuarţul crocidolit şi crisoberil. 

29. _Cizelură - LU<.Tare sau teh_nică prin care desenul se obţine prin presare sau 
batere pe faţa unei table cu ajutorul cizelelor (dălţi, poansoane).-

314 

30. Cloisonne - Tehnică de smălţuire. în parcane ob'1Q•'\lr1Pin. 1>4nt4",de ~ţal aşe-
zate pe muchie .. ln acest fel se pot fixa şi p-ieke. 

31. Colet - Faţetă mică spre virful culasei unei pietre şlef\lită ll'l brillant. 
32. Corindonuri - Rubinele şi safirele. 
33. Coroani - Partea superioară a unei pietre cu faţete. 
34. Deroşa(a) - Operaţie de !ndepărtare a oxidului.de;pe suprafaţa unei pieşe c~ 

a tos·t tnc.ălzită prin utilizarea unui deroşant. 
35. Deroşant _.,... Soluţie compusă din 9 părţi apă 1 parte acid·&ulfuric. 
·36: Diademă - Cerc de metal înfrumuseţat cu pietre. sau perle. care ser\'.'e.şte ca 

-ornament, la o bijuterie purtată pe cap~ 
37. Dublet - Imitaţie de gemă, ·compusă, avin·d .de,şsupra o lamă de piatr_ă pre~ 

ţio·asă iar dedesubt o lamă de s.ticlă. 
38. Dubleu - Placă de met.al comun acoperită de un simplu strat de met.al,,preţios. 
39. Eglomise - Plăcuţă de sticlă pe spatele căreia este lipită o -folie de -aur;_,prin. 

intermediul unui lac. 
40. Electro - Aliaj natural de a-ur şi argint. 
41. Fasent - Şanţ săpat de-a lungul marginii interioare a unei sC()bituri tn metal 

pentru a fixa prin presare, lipire sau sertisar_e o piesă. 
42. Faţetă ~ Suprafaţă plană care reflectă lumina la o piatră tăiată şi ş:leiuită. 

43. Feuletis (Rondîce) - Linia de separaţie fl coroanei de culasă la o pia_tră. 
44. Fem'laiJ - Agrafă utilizată pentru închiderea unei haine pe piept. 
45. Feronieră - I ... ănţişor, purtat pe .frunte. de care este prinsă o piatră sau o -camee. 
46. Fibula - Agrafă sau cataramă (le încheiere a unei ha'ine. 
47. Fildeş - materialul clintelui de animale ca: elefant, rinocer. hipopptam, 

morsă etc. 
48. Fitigran - GEn de decorare, compus din fire de_ aur sau argint, răsucite· sau 

tresat.e şi solidarîzate prin lipitură tare. 
48. Fin - Expresie care indică pttritat.ca maximă în bijuterie a unui metal .preţios 

(aur fin - aur 24 Kt, argint fin ;::::: Ag 900). · 
49. Flinque - Guillochis pc un fond puţin adinc, destinat să fie acoperit. cu smalţ 

t1·anspa1·ent sau translucid. 
50. Fractură (linie de ... ) - Linia după care unele cristale au· tendinţa să se rupă 

sau să se clivezc. 
51. Gangl - Materie pămintoasă care- se găseşte in jux:ul unui mineral sau· _al unei 

geme preţioase în stare nativă. 
52. Girandolă - Tip de cercel. cu două, trei sau mai multe părţi -care attrnă, 
53, Grain - Unitate de masă a perlelor (1 Grain -1/4 carat= 50 ml); submultiplii 

sînt fracţit1nî zeci1nale. 
54. Granulaţie - Aplicaţia, de multe _sfere foarte mici de metal, pe o suprafaţă, 

pentru obţinerea. efectelor decorat-ive. 
55. Guillochis - Gravură mecanică, consti-tuită din linii întreţesute formind motive 

regulate şi simetrice. 
56. _P,urmetă - Lănţişor ale cărui zale sint răsucite şi se prezintă toa~ în arclaşi 

sens şi plan. 
57. 

58. 
59. 

Givrurl - I?efect specific s1naraldului, care dă inasei pietrei un aspecţ_de„.Jn
gheţat" (givrat). 

' 
JnscuJpare - Ac\iu11c de imprimare a 11nui po:J.nso11 în·tr-un metal. 
Incrustaţie - Tip cie decoraţiurie care constă _-în încastrarea unor porţiuni diri-

tr-un inaterial in altul de culoare di f ~rită. 
rntaliu (lntagliu). - _Ltlcrare a unei gt>me, în care desenul subicct•11ui es~· -dez„ 

voltat prin săpare in adincime. 
Ivoriu --:- Fildeş. 

Jaseron - Lănţişor format prin încheierea unor zale rotunde. 
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a·3. Jonc - Inel făcut dintr-o bară rotundă şi regula.tă. 
64. Lac - Materie răşinoasă care se colorează şi se aplică la cald pe o bijuterie 

de volum mai mare, pentru a înlocui smalţul. . 
64. Lapidarist - Meseriaş care se ocupă de tăierea şi prelucrarea tuturor pietrelor 

preţioase în afară de diamante. . . . . . . . . . 
~~: "La't - onitate ·j,>entru definirea fineţii (purităţii) argintului. 1" Lat ::::::: l 00_0/16 mi-

imi = 62,5 miimi. . . . 
66. Lavalierl - (Ne1rlige).=Pandantiv simplu de 'pietre · mol)ţa'te singular. 
67. Lingou - Bloc de metal sau de aliaj obţinut prin turnare. Dimensiunile· diferă 

după scopul în care va fi folosit blocul. Pentru aliaje de metal fin (aur, ar
„. ·gint), este ·un pâralelipiped cu dimensiuni 450-500X40,5x7-9 mm. 

68. Mandrin - Unealtă pentru fixarea pieselor de prelucrat sau a .sculelor de 
'prelucrare. · · 

69. Marehizl ---' inel cu partea din faţă foarte alungită, 
70. Matrice - Rocă în care se formează gema. 
71. Matrice - unealtă (de obicei concilvă sau găurită) folosită la deformarea plas
. ·· · tică prin-' presare sau îndesare a 1naterialelor. 
72. Masa (tavola) - Faţa superioară a unei pietre preţioase. 
·73. Mlltase (seta) - Reflexe. argintii la rubin sau la safir cauzate de incluziunile 

de ':1rtasă fibroasă ale rutilului. 
74. Medalion - Soi de pandantiv care se poate deschide şi în care se poate in

. irodtice şi păstra un portret sau un suvenir. Uneori se dă aoest nume bijuteriei 
în forn1ă de inedalie. 

75. Melae - Diămante de mici dimensiuni. 
76. „Memento - mori•• - Bijuterie care rea1ninteşte de moarte (ex. cap de mort). 
77. Miime . - A mia parte din cantitatea de metal fin pur (la platin, aur, argint). 
78. Morescl - Ornamentaţie de smalţ, · cu încrustaţii geometrice pe spatele biju

~ :, · t.eriei. · 
79. MufJA - Semicilindru de şamot sau pămtnt refractar, închis la un capăt care 

form~ază interiorul unui cuptor de smălţuire. 

80. Ne11i1e - (Vezi Lavalieră). 
8l.' Niel .-: Materie neagră compusă din sulfură de argint, cupru şi plumb care se 

aplică la cald, ca smalţ pe argint pentru a-1 decora. 
82: Nielurl - ·Decoraţie obţinută pe argint prin încrustarea la cald sub formă de 

email, a nielului. 
83. Oalindl - Defect' de cristalizare care se găseşte adesea tn geme, sub formă de 

fantă strălucitoare. 

84. Orient - Reflexul tipic al perlelor. 
85. Padilion (Pavilion) - Partea posterioară a unei geme tăiată sau şlefuită tn 

„briliant" sau în „scăriţă" . 

86. Paion (Folie) - Mică bucată de aliaj care se aplică pe piesă ca material de 
aport, pentru a efectua o lipitură tare (sau moale) . 

·}i'oiţă de metal foarte lustruită care se fixează sub. pietrele false pentru a le 
spori strălucirea. 

87. Pandeloc - Motiv de metal sau de piatră, şlefuit în formă de pară care se 
atîrnă de o bijuterie. 

88, .. Pandantif (Pandantiv.) - Bijuterie suspendată de gît printr-un lanţ şi care attrnă 
pe piept. 

89. Parc~nl - Casetă · prelucraţ.ă. prin săpare sau din benzi de metal aşezate pe 
muchie, servind la depunere de email, pietre sau alte materiale de decorare. 

90. PastA - Se obţine din sticlă pisată prin topire, pentru a imita pietrele sau 
smalţul. 
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91. Patlnl - Materie colorată care se aplică pe _bijuterii pentru a &C04~ ÎJl. evi
denţă relieful sau pentru a le da un aspect de „învechit". 

92. Patriţa - Piesă convexă, pereche cu matriţa, sau poanson, c~ serv~te la 
matriţare. 

~3. Pave - Pietre fixate una lingă .alta, îmitind un pavaj. 
94. Pectoral - Placă, ornamentată cu pietre preţioase, care era p:urtată pe pi~pt 

de faraonii egipteni. 
95. Pepitl - Bucată de aur nativ, de formă neregulată, obţinută după ce a fost 

îndepărtată ganga. 
96. Perluri - Fixarea de jur-împrejurul unor pietre ţintuite sau sertisate, a unui 

rînd de mici pietre sau bobiţe de perle, pentru a da contur bijuteriei . . 
97. Perlare - Operaţia de formare cu ajutorul unui poanson cu vîrful conc~v 

semisferic. a unor inici bobiţe semisferice de tnaterial (de obicei metal) 
de-a lu'ngul unui contur. 

98. Piatri de tuşat - Bucată de jasp negru, cu suprafaţa uşor ruaoasă. utilizată 

pentru determinarea titlului metalelor preţioase, prin metoda acelor de 
probat 

99. Piatră elveţiană - Diaspor ~ (oxid hidratat de alu1niniu) cu pete albastre. 
100. Plucat (Vezi Dubleu). 
101. Plan(a) - Opera~ia de îndreptare a unei plăci, prin batere sau pilire. 
102. Plique a jour - Operaţie sau lucrare de smălţuire în casete fără fund astfel 

încît lumina să treacă prin s1nalţul transparent. 
103. Pomandră - Sferă scobită sau goală, ornamentată sub formă de bijuterie. 

utilizată pentru păstrarea parfumului. 
104. Rel'opt - Se zice despre un m ater i<1.l care a fost în1nuiat prin încălzire (re

venire). 
105. Regenţi - Bijuterie bărbătească lego.ită de un ceas, brichetă, chei etc. , care 

atîrnă afară din buzunar (similar : Breloc). 
106. Repousse - Tehnică de decorare (cizelură) prin care metalul se lucrează din 

spatele plăcii, obţlnîndu-se pe faţa acesteia relieful dorit. 
107. Resille sur vere - Tip de smălţuire aplicat pe sticlă sau cristal. 
108. Ronde-bosse - lVIic obiect orna1nental acoperit în întregime cu smalţ. 
109. Rondice - (Vezi Feuletis). 
110. Sableuză - Maşină sau aparat de sablat. 
111. Sautoir - Colier lung din care o parte se înfăşoară în jurul gîtului iar restul 

atîrnă pe piept. 
112 Şarneron - Bucată de tub utilizată la confecţionarea unei şarniere sau balama. 
113. Şaton - Casetă avînd înălţhnea mai mare decit diametrul şi în care se ţin

tuieşte sau se sertisează o piatră sau o perlă. 
114. Sbalţ - Cizelură în care rnotivul desenului este în relief ia r fondul este seu, 

fundat. 
115. Schiller - Tern1 :'.!n întrebuinţat pentru a defini opalescenţa particulară a adu-

larului sau piatra de lună. 
116. Se1ner - Unitate pentru definirea purităţii argintului 1 Semer = 3,472 milmi. 
117. Sertisură (Sertisaj) (Berclui.re) - ft'ixarea unei piese prin rabatarea mareinilor 

casetei sau colţilor acesteia. 
118. Sinteză - Metodă care constă în reunirea unui anwnit număr de corpuri 

simple pentru a reproduce artificial un corp compus natural (Ex. piatră sin
t~tică). 

119. Solitar - Tip de inel cu o singură piatră. 
120. Soude - (la smarald) - Două la1ne de cuarţ sau de beril incolor lipite Intre 

ele cu un adeziv verde transparent. 
121. Spila - Bijuterie în formă de ac utilizată pentru cravată, pălărie, păr · 
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122: Stampa (a)·- A ·obţine prin ·presare pe. un ·model (fie chiar şi de. Jemn) un 
desen în relief. 

123.· Ştift - ·(Bolţ) - Cui cilindric sau conic, fără cap, pentru a solidariza intre 
ele două piese articulate sau fixe. 

124. Suflură - Gol interior de material; ·format ·Ia turnarea unui material. 
125. Titlu - Raport cate defineşte raportul de metal fin (platină, aur; argint) din 

aliajul unei bijuterii. 
126. Torcă - Nume sub care sînt dese1nnate unele tipuri de coliere şi anume acelea 

executate din mai multe fire răsucite. 
127. Vera..:....... Inel cu pietre montate <le jur-împrejurul cercului. 
128. Verga - Partea posterioară 'a cercului inelului, opusă castonului~ 
129. Vierge - Se spune despre un metal pur (ex. : aur vierge). 

CUPRINS 

Cap. I. Noţiuni introductive . • •' • 

1. Scopul meseriei de bijutier • • 
2. Importanţa n1eseriei de bijutier . ... • .. t • • • 
3. Istoric, stil uri . • • • 

Cap. II. Metale nobile . • .. • • 

1. Aurul • • • • • 
2. Argintul • 
3. Platina . • • • • • • • • 
4. Paladiul • • • • 

5. Diferite aliaje . • • • • • . . • • • • • 

Cap. III. Pietre preţioase . • • 

1. Generalităţi . . • • • • 

2. Clasificarea pietrelor preţioase . . • • 

3. Caracteristicile pietrelor preţioase . • 
4. Forma sub care se găsesc pietrele preţioase naturale . . . . 
5. Defectele pietrelor preţioase . . . . • . • • 
6. Preluc1·area pietrelor preţioase . . • .. 
7. Metode de determinare a tipului de piatră preţioasă, bazate pe pro-

prietăţile fizice ale gemelor • . . . . . • • • . 
8. Dian1ante celebre . . . . . • . . 

Cap. IV. Pietre preţioase sintetice şi pietre imitaţie. Perle. fildeş. abanos, chih-
limbar. Emailuri . 

1. Pietre preţioase sintetice şi pietre imitaţie 
2. Perlele . . 
3. Fildeşul 
4. Abanosul . 
5. Chihlimbarul . 
6. Smălţuirea (emailajul) 

. •. „ 

• 

• 

• • 

• • 

• • 

• • • • 

• • 

• .• • 

• • 

Cap. V. Atelierul de bijuterie. Scule• disPozitive, verificatoare din dotarea 
acestuia . . • . .. .. • 

A. Atelierul de bijuterie • • • 

B. Scule, dispozitive, verificatoare folosite în atelierul de bijuterie • 
1. Scule pentru trasare . • • • • • 

2. Trasa1·ea şi şablonarea . . . . . . 
3. Scule pentru tăiere . • • •• • • 
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Cap. 

4. Ciocane şi nicovale . 
5. Cleşti . . • 
6. Dispozitive pentru găurit . 
7. Utilajul personal al bijutierului 
8. Dispozitive de calibr«t, n1ăsurat şi co1npurat 

VI. Maşini, utilaje şi instalaţii folosite în bijuterie . 

A. Maşini şi ·instalaţii . 
1. Polizarea . • • 

2. Mijloace de şlefuire în lucrările de bijuterie . 
3. Laminoare . 
4. Prese . • 

5. Instalaţii pentru sablare . 
6. Ban<:ul pentru bijutieri . • 

B. Utilaje folosite în bijuterie . • 

I. Mijloace folosite la topire 
2. Topirea . . • 

• 

• • 

• 

• 

• • 

• 

• 

• 

• • 

• 

• 

Cap. VII. Determinarea titlurilor aliajelor metalelor preţioase . • • 

A. Definirea fineţei materialelor unei bijuterii . • • 

1. Unităţi de măsură . • 

2. Calculul titlurilor aliajelor . • 

3. Determinarea titlurilor aliajelor . 
B. Procedee practice pentru recunoaşterea metalelor şi a aliajelor de 

culoare gri . . • • 

Cap. VIII. Topirea şi turnarea metalelor preţioase. Recuperarea metalelor pre
ţioase din deşeuri. Substanţe anexă necesare în atelierul de bijuterie . 

A. Turnarea . • 

1. Turnarea brută în forme şi lingotiere . 
2. Turnarea de precizie . . . • 

B. Recuperarea- deşeurilor şi ·.a piliturilor . 

C. Substanţe ane.:i·e necesare prelucrărilor, 1iiilizate în atelierul de biju-
terie . . . . · . 
1. Substanţe solide . 
3. Acizi ·minerali . • 

Cap. IX. Prelucrarea metalelor preţioase prin deformare plastică şi Ştanţare 

A. Prelucrarea lingourilor din metale preţioase • 

1. Laminarea . 
2. T.-efilarea . 

B. Prelucrarea metalelor preţioa~e cu ciocanul prin lovire, prin presare. 
ştanţare, cizelare şi deformare plastică la strung . 

1. Prelucrarea cu ciocanul . 
2. Preluc·rarea cu poansonul . • 

3. Cizelarea . 
4. Utilaje şi scule folosite la presarea metalelor preţioase . • • • 

5. Strungul . . . 
6. Presarea . • • 

7. Ştanţarea . . 
8. Mod de lucru pentru executarea diferitelor modele din tablă . 
9. Măsuri de prevenire a rebuturilor . 

10. Nituirea . . . • 
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Cap. X . Prelucrarea metalelor preţioase prin aşchiere . 

I. Polizarea . 
:!. Traforarea . 
3. Găurirea (burghierea) 
4. Fi letarea 
;1, î{ăzuirea 

6. Sablarea 
7. Gravarea . 

Cnp. XL J.ipirea moale şi lipirea tare a pieselor de bijuterie . 

1. Generalităţi . 
'..?. Scult' pentru lip irea n1oale . 
3. Exerciţii de lipire n1oale 
4. Lip ire<l rnoalc aplicată la 1nctale preţioase 

5. Aliaje pentru lipituri tari . 

• • 

• 

6. Generalităţi asupra aliajelor pentru lipirea tare în funcţie de ma-
lcrialele de lipit. · · . „. • • 

7. Scule şi dispozitive foloşitc la liiiirca tare> . . . 
8. Tehnologia Jipi ri i t<lri . 
9. Lipir ea tare la metale preţioase . • 

10. Aplicaţii practice de 1ipirc tare la luc.rări de serie mică . 
11. 1ndepărtarca surplusulu i d~ material de adaos . -. 

Cap. XII. Tratamente pentru ameliorarea suprafeţelor 

A. Dezoxidarea obiectelor de bijuterie . • 

1. Materiale folosite pentru d ezoxidare . • 

2. Decaparea cu acid sulf uric . • 

3. Arderea chimică a nliajelor de cupru . 

B . A cuperirea metaHcă a bijuteriilor pe cale galvanică . 
1. Pregătirea băilor . . . • 

2. Pregăti rea obiect~~lor . . • 

3. Instalaţii, scule şi utilaje folosite în galvanotehnică 
4. Băi galvanice folosite în bijuterie . • 
5. Cuprarea . . 
6. Argintarea . • • • 

7. Aurirea . • • • 

8. Nichelarea • • • • • • • 

9. Cromarea . • 

10. Oxidarea . • • 

11. Eloxarea . • • • • 

12. Fosfa tarea • • 

C. Depunerea aerului prin placare şi prin contact . 

1. Aurh·ea prin foc . • 

2. Aurirea prin contact . • 

• • D. A coperir i prin pult.,erizare . 
1. Pregătirea obiectelor . • • 

2. Utilaje şi scule folosite la pulverizare . • • 

3. Metode de pulverizare • 

4. Dome nii de aplicare . • • • 

E. Finisarea su praf etelor pe cale mecanică . 
1. Generalităţi . 
2. Maşini de şlefuit şi p olizat . 
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3. Şlefuirea . 
4. P olizarea . 
;:,. P oleirea . 

Cap . XIII. J<'iligranul 

Cap. XIV. Emailarea 

1. En1ai lar€.'a la cald . 
Z. Emailarea la r('re . 
.3. Exerciţii de f'mailarc 

Cap. X\' . Lucrări s im11le de bijuterie 

1. Executarea ver ighetelor . 
2. Lărgirea şi strîn1tare;i v eri ghetelor . 
3. Ex~cu tarea inelelor f ări't piatră 
4. Lărgirea şi strîmtarea in.0lelor 
5. Executarea rncnogramelor 

• 

• 

6. Executarea inelelor cu monograme în relief . 
7. Executarea brăţărilor rigide ( fără articulaţii ) 

8. Executarea n1eda lionu lu i bombat . 
9. Executarea n1edal ionului ro tund 

10. Executarea cerceilor bombaţi . 
11. Executa r0a mărţi~oarclor . 
12. Executarea acelor de. cravată . 
13. Executarea butonilor de 111anşclft cu faţete 

• 

• 

• • 

• 

.. 

14. Lucrări simple pentru executarea diferitelor mărţişoare . 

Cap. XVI. Elemente de bijuterie şi bijuterii con1binate 

1. Generalităţi . • 

2. Execuţia prezurei . . i . • • 

3. Executarea carabinei pen lru Jan\ • 

4. Executarea inchi zătorilor . 
5. Executarea cerGeilor .. . . • • 

6. Executarea ineleJor . . . 
7. Executarea medalioanPlor 

8. Bijute rii combinate . • 

.Cap. XVII. Executarea lanţurilor . 

1. P r incipalele tipuri de J anţuri foh)site în bijuterie . 

2. Scule şi dispozi tive folos i1(· la e xecutarea lanţurilor 

3. Metode de executare in<!nuală il. l.inţu1·ilor . 

• 

• 

• 

• 

• 

4. Pregătjrea materialului pentru inaşinilc de executat lanţuri . 

5. Executarea lanţului cu balamn . 

6. Executa rea lanţurilor platf~ şi late • • 

7. Executarea Janţulu i cu bră ţă ri . . 
8. Executarea lanţului cu barete • 

Cap. XVIII. Executarea tacîmurilo1· din argint . 

1. Generalităţi . 

2. Executarea linguriţelor din .a rgint . . . • 

3. Executarea furculiţelor clin a rgint . . 

4. Executarea cuţitel or şi altor tipuri de articole de ser viciu . 
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Cap. XIX. Executarea tivilor din argint • • • • 

1. Form a tăvi lor de rn·gint . . • 

2. Utilaje şi scule folosite pPntru executarea tavilor . • 

3. Metod~' de lucru pentru cxccut<lrea !:ii finisarea tăvilor . 

Cap. XX. Executarea portţigaretelor ~i pu,drierelor • • 

1. Generalităţi . • • 

2. Materi:il<' fol os it·~ la C'Xl'Ctttarea portţigaretelor . 
3. Executarea port\ igaretelo;- de buzunar .. . 
4. Executarea portţig <1t'(~i,elor de birou . . . 
5. Ornatnf'n tar<'a ~i po1E'irca pOt'tţigaret(>lni· . • 

C.1p. XX I. F~xccutarea carcaselor de aur i>cniru ceas . 

1. .'\Jiaje de <.tur folos ite pentru rnrcasc . • 

2. lJtilaje :)i scule folosite pentru e xecutarea carcaselor . • 

3. Pregătirea n1;.tlerialului . . • 

4. Executar.~'a r <.lnH~i pentru ge;::1111 . . .. . 
5. Exccu tare<• corpu I u i carcasei . . . • 

6. Executarea urech ilor pentru cur ea . • • • .. 
7. Executarea capacului de f uncl . • • • 

B. Şlefu irea ~i poleirea carcaselor din aur . • • • 

Cap . XX JI. Bijuterii din 1nctale co1nunc . 

1. Scule, dispozi tive şi metode de lucru folosite la executarea bijute-
riilor din rneta le conlune . 

2. Executarea bijuterii lor din m~~ Lale ('.O tnune • 

3. Finisarea bijutcrjilor din inctal comun . . 

Cap. XXIII. Executarea casetelor ·şi monturilor pentru pietre . 

A. F,:recutarea casetelor • 

1. Pregatirea n1ate rialului . . 
2. 1ndoireo. ~ i formarea materi (ll\.llui după şablon 

3. Traforare a casetelor . . . . . . . 

-4. Executarea . poansoanelor pentru casete 

5. Executarea c<1sete lor cu poansoc.1nc . 

6. Executarea casetelor etajate, d in bară . 

7 . . Executarea casetelor înalte tra.forate . 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• • 

• • 

• 

• • 

• • • 

. . • 

• • • 

• . . . . . . ·• 
• • • 

• • 

• • • 

B. Bxecutarea monturilor cu pietre . 

1. PrPgătirea materialului . 

. . • • • • 

• • • • • 

2. Scule şi dispozitive folosite la executarea monturilor . 

3. Executarea monturilor··Placă şi rotunde . • • 

4. Executar ea monturilor pentru pietre cu baza plană . 

, 5. Executar<'a monturilor pentru pietre cu baza în formă de trunchi 

de piramidă . . . . . . · . . · • • • 

6. Executarea monturilor pentru· pietre cu baza semisferică . • • 

Ca p. XXIV. Ţintuirea şi sertisarea pietrelor preţioase . . · • • • 

1. Ţintuirea . • . • 

2. Sertisarea . . . • • • 

3. Exerciţii de sertisare . • • • 
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Cap. XXV. Lucriri complexe de bijuterie . 

A. Brăţări . . 
1. Generalităţi . . 
2. Executarea brăţărilor sin1ple . 
:1. Executarea brăţărilor complexe . 

B. Bijuterii din plaiini'i, aur şi. argint . 
.1. ExE>cutarea brăţărilor 
2. Şlefuirea şi poleirea brăţărilor . 

C. B.recutarea brăţărilor pentru ceas . 
1. Pregătirea materialelor . 

• • 

2. Utilaje folosite pentru executarea baretelor . 
3. Executarea baretelor . 
-1. Executarea a r curilor baretei . 

l ). E.rccutarea broselor . 
• 

1. Pregătirea mnterialcJor . 
2. Tipuri de broşe . 
:J. Exccutnrf'n broşelor fără ac . 
4. Executarea acelor pentru broşe . 
5. Polisarea şi poleirea broşelor 

E. E:recutarea bijuteriilor „tip" . 

• 

• • 

• • 

• 

• 

Cap. XXVI. Repararea bijuteriilor 

Cap. 

1. Generalităţi . • • • 

2 . Repararea inelelor . • • 

:3. Repararea lanţurilor . • 

4. Repararea brăţărilor • • 

5. H„cpararea c;it-casei pentru cP.as 
6. Repararea pudrierelor şi a portţigaretelor • • 

7. Repararea bijuter iilor d in platină, aur alb şi argint . • 

8. Repararea bijuteriilor din n1atcrial con1un cu pietr e im itaţie 

9. Repararea bijuteriilor eloxate • 

10. Repararea închizătorilor . 

XXVII. Extrase din legislaţia privind mnrcarea metalelor preţioase şi a 
obiectelor prelucrate din acestea. fndrumar pentru ţinerea evidenţei me-
talelor şi pietrelor preţioase . . . 

1. Generalităţi • • • • • • 

2. Confecţionareu, repararea şi evidenta obiectelor şi bijuteriilor din 
metale preţioase şi pietre preţioase, tn unităţile coperaţiei meşteşu-
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