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Produzione dei fornimenti | The hilt making process

Il fornimento, da cui prende il nome l’aggettivo fornida per descrivere una spada completa, era composto da guardia, manico e pomo. Ognuno di questi elementi era 
spesso opera di diverse maestranze che prendevano parte alla loro manifattura. 
La guardia ed il pomo, forgiati in botteghe specializzate, avevano forme e caratteristiche costruttive che variavano a seconda dell’area geografica, dell’epoca, della 
moda e della destinazione d’uso. 
Tecniche comunemente impiegate per unire tra loro gli elementi che costituivano la guardia erano la saldatura a forgia, la brasatura (saldatura con leghe di rame) e la 
rivettatura. A queste si aggiungevano la foratura e il taglio a caldo, per ottenere la sede dove veniva inserita la lama, e la sagomatura, eseguita con martelli, tenaglie e 
morse, per raggiungere le volumetrie desiderate. 
Anche i pomi erano spesso realizzati da più parti saldate tra loro oppure erano ottenuti a partire da una piastra avvolta e saldata attorno ad una dima. Questo 
consentiva di ottenere un foro, rifinito a lima e trapano nelle fasi successive, attraverso il quale era fatto passare il codolo della spada.
La saldatura a forgia, quindi, risultava una tecnica fondamentale per molte fasi della lavorazione della spada: per i masselli lavorati nella fusina grossa, per l’unione di 
ferro e acciaio ai fini della realizzazione della lama e per i fornimenti. Tale procedimento di saldatura, detto in gergo bollire (boìr), prevedeva la giunzione di due 
elementi attraverso un innalzamento della loro temperatura sopra i 1200°C, seguito da martellatura. Un errato controllo della temperatura, in difetto o in eccesso, 
poteva causare una cattiva giunzione delle parti oppure poteva portarle a fusione, danneggiandole irreparabilmente. Per agevolare la riuscita della di�cile operazione, 
venivano applicati sugli elementi incandescenti composti come il borace (tetraborato di sodio, Na

2
B

4
O

7
) o sabbie silicee (saldame) che mantenevano pulite da ossidi 

le superfici da saldare.

The hilt (fornimento), from which derives the adjective fornida to indicate a complete sword, consisted of quillons, grip and pommel. Each of these elements was often 
the work of di�erent craftsmen involved in its manufacture. 
The quillons and pommels, forged in specialised workshops, had shapes and construction features that varied according to geographical area, era, fashion and 
intended use. 
For joining the elements that make up the hilt, it was common to use forge welding, brazing (welding with copper alloys) and riveting. In addition, there was drilling 
and hot cutting to make the incision for the blade, and shaping with hammer, tongs and vice to achieve the desired volume. 
The pommels were also often welded together from several pieces or made from a plate wrapped around a mandrel and welded. In this way a hole could be created, 
which was later machined with file and drill where the sword tang should run through.
Thus, forge welding was a fundamental technique for many stages of sword making: for the ingots of pig iron worked in the fusina grossa, for the joining of iron and 
steel to make the blade, and finally for the hilt. In this welding process, known colloquially as boìr (boiling), two elements are joined by heating them to over 1200 °C 
and then hammering them together. Incorrect or excessive temperature control can cause the parts to join badly or melt, causing irreparable damage. To facilitate the 
success of the di�cult operation, compounds such as borax (sodium tetraborate, Na
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surfaces to be welded free of interfering oxides.

1-2-3. Fasi di lavorazione di braccia di 
guardia, gavigliani e guardamano 

Il massello permetteva il fissaggio della guardia alla lama 
la quale passava attraverso un foro praticato per 
punzonatura a caldo e adattato a lima. Questo elemento 
era formato dal punto di giunzione di guardamano, 
braccia di guardia e gavigliani, componenti che venivano 
sbozzate a forgia separatamente e poi saldate assieme per 
bollitura. 

1-2-3. Working stages of the quillons 
and crossguard

The quillon block allowed the parrying elements to be 
attached to the blade, which was carried out through a 
punched and then filed out opening. The parrying 
elements consisted of the connection of the quillons and 
various guard bars, which were assembled from separate 
components and then joined together by forge welding.

4-5-6. Fasi di lavorazione di ponti e vie e 
loro saldatura alla guardia

I ponti e le vie costituivano una protezione della mano 
lateralmente alla lama. In questa tipologia di guardia i 
ponti erano saldati ai gavigliani e, andando ad avvolgere il 
ricasso, proteggevano le dita poste in quella posizione. 
Inoltre rendevano più stabile il fissaggio della guardia alla 
lama. Le vie, congiungendo il ponte al guardamano, ne 
costituivano un rinforzo migliorandone la resistenza agli 
urti.

4-5-6. Working stages of the transverse 
joints of the hilt

Di�erent quillons protected the hand on the side of the 
blade. In this type of hilt, the forward quillons were 
welded together and protected the fingers in this position 
by grouping around the ricasso. Numerous transverse 
jounts additionally increased the stability of the filigree 
structure.

Anonimo (XVII secolo)
Unknown artist (17th century)

Il forgiatore di fornimenti Hans Vetter
The hilts maker Hans Vetter
1656

Nel registro (Hausbüchern) della Mendelschen Zwölfbrüderhausstiftungen di 
Norimberga, una residenza per persone indigenti, compare tra gli ospiti un 
forgiatore di fornimenti (Kreutzschmit). 
Hans Vetter è qui rappresentato infatti, martello alla mano, mentre esamina un 
fornimento di spada. All’interno della bottega si vede in primo piano l’incudine e la 
morsa dalla forma particolare, forse specifiche per queste lavorazioni. Sullo 
sfondo, invece, sono appesi al muro diversi attrezzi accanto ad una forgia accesa. 

Hausbüchern der Mendelschen Zwölfbrüderhausstiftungen, Norimberga, 
1388-1806. Nürnberg, Stadtbibliothek, ms 317b.2 (Mendel II), f. 134v.

In the Hausbücher der Mendelschen Zwölfbrüderhausstiftungen in Nuremberg, a 
residential home for people in need, a hilts maker (Kreutzschmit) appears among 
the quarters. 
Hans Vetter is depicted here with a hammer in his hand and is observing the hilt of 
a sword. In the foreground of the workshop, the specially shaped anvil and vice 
can be seen, which were perhaps only used for this kind of work. In the 
background, various tools hang on the wall next to a glowing forge.

Hausbücher der Mendelschen Zwölfbrüderhausstiftungen, Nuremberg, 
1388-1806. Nuremberg, Stadtbibliothek, ms 317b.2 (Mendel II), f. 134v.

7-8-9. Fasi di lavorazione delle calotte e 
loro saldatura alla guardia 

Le calotte, caratteristiche delle guardie alla 
Pappenheimer, aggiungevano ulteriore protezione alla 
mano andando a chiudere i vuoti nei ponti. Esse erano 
solitamente costituite in lamiera, la quale poi era traforata 
ed incisa secondo la moda. Il fissaggio delle calotte ai 
ponti poteva avvenire tramite l’incastro della lamiera in un 
incavo praticato nel ponte stesso oppure, come in questo 
caso, attraverso la giunzione per saldatura dei due 
elementi.

7-8-9. Working stages of the dish hilt 
and their welding to the hilt 

The typical dish hilt of the Pappenheim rapier provided 
additional protection for the hand by closing gaps in the 
front of the hilt. The dishes were usually made of sheet 
metal, which was then pierced and engraved depending 
on the fashion. They could be attached by fitting the sheet 
metal into a recess in the forgard quillons or, as in this 
case, by welding the two elements together.


