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pea golpeando directamente sabre &l meral a centra una herramienta
que sostiene ese misme metal, Muchas de los martillng de loa primeros
herreros aran hechos por los propios herreros. Tudavia es pasible que
un herrero fabrigue sus propios martillos, cuandn ya lenga los sufi-
gentes conocimicntas para harerlo, pero los primeros tendrin gue
comprarse.

El llamado martillo de bela {Fig. 4-1A) es un instrumento adecua-
da para propdsicos generales. Tiene la cabeza de accra con una cara
plana o ligeramente radondeada en un extremo y una cara casi he-
prsférica por ¢l otra extremo, El mango debe ser de maders de fres-
ne o de nogal. Vn martille similar, pera de cabeza y mange de una
pieza de acero, como a veces s¢ encuentra entre los lamados marei-
llca para ingeniercs, podria translerir demasiade el golpe a-la mano
durante las frccucnies labores de martlleo yue efcctia un herrero,

E mareill debe ser tan pesado como sea posible, siempre que pue-
dn controlarse. Sus medidas se clagifican por su peso y generalmente
Degan hasta kila y medio. Cualquicra que tenga que utilizar un matti
Ho todo ¢! dfa, puede controlar mejar un manillo pesado que el he-
prera ocasional, El de mis ficil uso pueda pesar alrededar de un kilo.

Al conjunto de herramientay pucden agregarse otros martillos mis
Hgeros y mis pesudos. La cara casi plana se utiliza muy paro, pero la
redondeada es muy Odl para remachar, Ohras forinus con uses neasio-
nales son ¢l martillo con un extreme casi cuadrado y el otro con un
borde aguzado en forma horizontal [Fig. 4-1B) y ¢l que cne cl ex-
tretnu posterior agugads en forma vertical (Fig. 4-1C). Los mostramas
en la forma en la cual Jos podiia H-c_.._#w un herrern, pera ambién as
posible curnprarlos en forma similar a la del martillo de bula,

Estes marollos se utilizan con una suls mano, generalmente por
el herrers que rrabaja sola y controla su erabajo con la otra mano.
Cuande ar necesitan mareillazos mis fucres cl ayudante también uti-
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lize un martillo, que gencralmente es més pesado, como ef inarfo, que
dehe utilizatse con las dos manes {Fig. 4-17}, Este marre pueds tener . —
utta cabeza de dos caras, comu ol que se muestra, pern tamlnén puede
wener extremos de bola, verticules u horizontales. Por lo general, el
mangae es de nogal. : P,
Tul como sucede con los martillos, s tene clerta ventaja con el "
peso del marro, pero también debe limitarse al que pueda ser contro- Fig.4-1  Elherrero utiliza nna sram ariedad de martliion que debon b alangos
lados por ¢l uspatio. Los marrus comicnzan en alrededar de 2 kilos v muy bien axpumdod.
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Dagan hasta cerca de los siete kilas, Para un aprendiz, o para uso uca-
sional, el de 3,5 kilas es conveniente.

Es de gran importuncia ta seguridad de ls unidn de la cabeza con ol
mango del martilla v marra, Una cabezs que s zafase «l dar un ol
pe, podria ser algo muy peligras, Por In general, el wgmiero cn la ca-
beza es avaludo y estd hecho cn forma tal que tenga una cintura mas
cstrecha vn su parte intermeidiy iFig. 4.1E). En ocasiones este apujero
astd hecho de una sola perforacién, sienduv mis ancho eq la patte ale-
Jada del mango, aunque es menos satisfucroria,

El mango tiene un rchorde mis gande que el agujero en ol cual
debe penstrar, lo cual limicu ] largo del mango yue pucde penctrar
en el orificio de la cabees, Anves de hacer penetrar el mango en la
czbeza, so le hacen dos cortes. La inrmduccian del mangs en ia cabe.
2 0o se hace asentando la cabezs sebre un banen o yuague y
después galpeando el otro extremo del mango, El manga se comien-
za a intraducit en el arificio, dcspués se mantiene o mango cn po-
sieldn vertical, con la cabezs hacia abajo ¥ sin que st apoye en nada,
Con la otra mano se ueiliza wn mazo cona el extremo libre de! man.
B0 ¥ se le golpes husta que o mango pasa por el orificic. In 1y
ranura del corte mds grande que se ba hecha on el extremo del Mangn,
se intreduce una cufia de maders durs, Se pucde incryustar otra cufia,
on sentidu transversal 4 la primera, sicmpre de madery, PETC &5 prefe-
rible furjar o esmerilar una cufia de acers ¥ hacerlc varios dientes con
un cincel fiio, (Fig. 4-1F). Bl extram s del Mmangs ¥ sus cufias puceden
sobresalic dela cabeza, ¥ dujarse asi o ser reducidas al ras de | cabezs,

Si el mango estaha seco cuando fue calocado lu primers vez, dabe
permanceet apretade por mucha Hempo. Si omuestra sefiales de
estarse aflejando, s debe aprerar uiilizanda o métada de la inercia
que st ha descriro, En lugur de galpear con un mazo el extrumo libre
del mango debe voltearse ¢l martilla y su extrerno libre debe set gl
Prado varias veces comtrg of yunque, Despuds se utiliza un punzén
frata hacer que las cufas yneden mis apretudas.

Algunos martillos hechos en fibtics tenen los mangos pegados a
la cabeza con resinas epoxicas, Esre métode no pueds aplicarse en
un taller pequedo, El rebarde en el mange de un martillo Liinita Ja
posibilidad de aprecarle on [os martilos normales, Si el mareillo by

sida apretado tuntas yeres Yut ¥a Do existe cste reborde, debe ug.
lizarse un mango nuevo.

tafadores y iriscadores 5]
TAJADORES ¥ TRISCADORES

En algunas ocasiones ¢l herrero corta el acero can una segucta,
en la misia forma que Io hacen atros artesancs de Jos metales. Un
arco de segucta de un tamafio adecuado, y algunas seguetas de repuesto,
dehen incluirse en el equipo de herramicntag del herrero. La mayor
parte de los cortes se efcetdan con un golpe contra una herramign ta
de corte, ya sta un corte complero o parcial yue anm.én.m 5 nnmw_.wm.a-
de. §i la hetramients sc utiliza sobre el metal, se denomina pn ..“:uns-
dor, v s se utiliza por la parce inferior del metal se Nama un _»m_ﬂnmﬂn.
Los bordes cortantes y su efecuo pusden ser iguales, pero la direccidn
del corte es la gue derermina &) nombre. .

El metal calivcnte puede ser cortado con un borde cortante mis
agudo gue el metal frio. Un triscador frin (Fig. 4-24), puede parecer-
s¢ @ un martilla, pero es una herramienta qua se galpea con UN Mart-
llo; ne debe golpearse ditectamente com ella. La cabeza Hene un bor-
de cortantc ¢n un cxtremo y es plana por el owro, en el cual es golpeada,
El mangp es generalmente redondo y se mantiene cn su lugar con una
sola cufia. El triscador caliente (Fig. 4-2B), tienw un filo mis delgado

y €5 generalmente una hestamienta menos gruesa.

Las herramienlas comparables que se usan por ia parre inferior
del metal se laman mjadotes o hardies, v dan su nombre al ﬁmﬁnne
ctadrado del yunque en el cual se introducen con facilidad. Al igual
que con los trscadores, un tajador caliente (Fig, 4-2C) ¢s peneral-
mente mas Jarga y mis delgado que un eajador feio (Fig, 4-2D).

Alguney triseadores estin ranurades en lugar de estar perforadus, y
sus mangos se hacen con varillas redondas que se enroscan a su alve-
dedor, cn el extremc roscado, y después se soldun juntas, como se
rouestrs en ¢l suajadar superior (Fig, 4-3A). Cualquiera de los dos
métados &5 surtisfactorio. Los tajedores y los triscadores se venden
segin su peso, ¥ pueden llegar a pusar hasta unos 2 kilas.

Algunos herreros ntilizan varillas flexibles de madera de les arbus-
tos de los matorrales, enredadas alrededor del extremo del triscador
vomo si fuesen de hierro, pero deben ser recmplazadas con frecuen.
cka si tienen mucho uso,

Un cortafrias (Fig, 4-2E) funciona como un wriscador, pero no
tiene mango, Ea comln en otras formas de trabajos con meta, y el
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herrero fo pucde utilizar para cortes més ligeros. Los vincelus pueden
lacerse can acero al alto carboro redondo u vetagonal, v &l anche de
su borde cortante puede llegar hasta unes 2.5 cm.

Hay tnuchas herramientas de curte para propésitos especiales. Un
herradar utiliza cortadores moldeados cuande hace las herraduras,
Un cortador redondeado la tenemos en la Pig, 4-2F,

Un eriscador y un tajader pueden utilizarse en parefa para cortes
en diagonal. Bl rriscador se hace von o botde 3 un lado (Fig. 4-2G]
v el tajador puede ser rectu o ahuecado (Fig. 4-24), can el angulo
aun lado,

SUAJES Y ABATANADORES

La mayor parte de los suajudores son herramientas redondas y
vienen en purcjus (Fig, 4-3A). También poeden ser hechas para cua-
drados ¥ otras secciones. Bl suajador inferinr cucuju en el agujere
cuadrade del yungue, y el suajudor superior tiene mango y debe scr
culacada sobre el inferior. Debido a que et metal que se trabaju y el
suajador superior fienen que ser sujetados por el herrera, se requiere
un ayudante para darle golpes con el martilla. Para trabajos sencillos,
yue pueden ser hechos con una mano, sc pucden camhinar el suaja
dor superiar y el inferior incdiante una manija enresortada { Fig. 4-38),
lo cual s recomendable para trabajos ligeros, peto para secciunes
granles es preferible arilizar las dos partes separadas y un ayudanre.

Las curvas y otras secriches de los suajadores, tienen que ser irua-
les a lu forma planeada, y de eswe modn cada par de suajadores es
tan sélo para una wmedida, Esto sipnifica gue se debe contar con
varios pares de estos aditamen tos aungue os posible obtener rajadores
inferiates can variss ranuras, para reducir el nimere de aditamences
inferiotes que son necesarios. A& pesar de quc las medidas de: los sua-
jadotes se comtrolan por los didmetros que deben redondear, se ven-
den seglin yu pesq, #n su mayor parte.

Los ahatanadores también se usan en parejas, pero sus corvas son
en otra farma (Fig, 4-3C), El abatanador superior es golpeado cun o
martillo en congra del abatanador inferior colocado en el orificio cua-
drado del yunque. El efectn que se persigue es oprimir y uhueccar el
metal caliente que se sostiene entre las dos patees. Existen abatana-
dores de difcrentes tamafios, perc no se requieren tantas medidas
coma con los suajadoras.
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ABATANADO Y PUNZXINADO

Una pieza de acera que es martillada por un habil herrera, pusde
llegar a tener una mouy buena superficic gracias a los polpes de marti-
lla, Pero para poder climinar las marcas dejadas por e mareilo, y
otras herrainientas, s¢ wsa un alisadur para logtar ana superficie ver-
daderamente plana (PFig, 43D}, La parte importante de csta herra-
mienta ¢s una superficie cuadrada ¥ plana Tiene un mango ¥ un
exaemo alargado que s utiliza para recibir loy golpes del marcille,
Sus medidas varfun y se clasifican por peso. Es comin uvdlizar un
alisadar de unos 2.5 a 3 kilas de peso.

Una placa plana de yunque, o tas, es un aligador a la inversa y se
celoca en el orificio cvadrada del yunque, con su cara lisa ¥ recta
hacia arriba, 2 un nivel mas elevado que la cara normal del yunque.

Un martillo triscador (Tig. 4-3E), generalmente es similar 1 un ali-
sador, pero su extremo cuadrado es més pequefio, aunyue més alarpa-
do. A pesar de que se le llama martillo, s sostiene en posicitn ¥ s
golpeado com un martllo normal, Generalmente se utiliza pata
agudizar los dngulos internos y recodos de una picza,

Loz agtjercs cn lberro o acero pueden perforarse cn la misma
forma que e hace con otros merales, pera e herrere, con sus facili-
dades para valentar el metal v al vontar con ua yunque, abre en
muchas ocasiones sus agujeros con punzones. Estos punzones pueden
ser de muchas formas ¥ medidas. Pucden ser paralelos o aguzados.
Fara agrandar un agnjero, se puede usar una serie de punsones,

Bl punzonamiento sencillo sc cfectiia sobre el arifivio pars PUNZG.
nca dol yunpe, o contrapunto. Un punzén para hacer un ajera
redondo (Fig. 44A) tiene una parte paralela de un latgo suficiente
para pasat por el menl, y su oiro extemo ex plano, Para trabajos
de precisién, sirve de ayuda ulilicar un reborde agujereado por
debajo de la pieza, para que sea del mismo tamaiin que el didmetra
del punzén. Esto ca parcicularmente imputtante con los punzones
cuadrados y de otras formas {Fig, 4 4B). Los punzones se clasifican
por su tamsfo.

Un agujere perforado con un punzan, ne vendrd gencralmente la
forma o medida exacta que s requiere, pero pucde lograrse esta
cxactiod yrilizando un punzén petfectamente redondeado {Fig.
4-4C). 8e trata de una vartla redonda di acero con su didmetrs mis

Tig, 4-3
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grande de la medida cxucta del ugujero y que tiene una forma de
barril afilado, Si se mete a golpes de marrillo en el agujero abierta en
el metal calients, se e durd ) ramafio y forma que se desea. Para los
agujerns de otras furmas se utilizan ponzenes similares. Uno de cseos
punzones puzde utilizarse para alterar ] tamadia de un agujerc, o
para hacerlo ahusadn, como en la cabeza de un mardlle.

DAOBLECES Y YOLUTAS

In la herreria artisticy s hace gran parte de los dobleces y volucas
de metal doblindelo y retorcidndula por medio de dabladores y es-
tircamiento, en lugar del martillea. Il herrere hace sus prapias herra-
mientas pard los trabajos particulares, pero cxisten herramientas de
das dientes pura darle la forma a las varillas o ciras de meral, Un
doblader (Fig. 44D tiene un cucllo cuadrado para ger introducide
et el sgujero cuadrade del yunque, o ser apretade por una prensa, La
tica o varilla de metal es presivnada progresivamente, pasando entre
estos Jus pornug para irla curvando poce 2 poco.

Cuande se considera mis conveniente que ¢l metal estd fijo v <l
doklador sea el que se mueva, se cuenta con una lave torcedora
(Fig. 4-4E), que rambién es lunada ave para volutas, sise uplica
mayermacite i la fabricacitn de volutas de metal. Su mango debe ser
de un largo suficiente para poder hacer palancs, sunque un mango
vurto puede urilizarse 5 es introducido dentro de un wbo de mayer
didmetro.

Ambas herramientas pueden hacerse con diferentes distancias en-
T2 BUS pertlos o puntas, Lua distancias entre los pernos no ticnen que
ser iguales al grueso del metal que esud sicndo curveada, y es preferi.
Ble que estén relacionadas con la apertura de las curvas o valatas que
se hacen. Una horqueta para volutas rinde el mismo servicio que un
dobladoer, pera ticne forma de una letra H y cspacios diferentes en
sus cxtremnos opuestos. Se utilizs en una prensa, con cualquiera de
zus extremos hacia arriby.

Si se deben hacer muchas volutas iguales, como en una Teja O por-
tom de liierro, ¢l herrero puede hacer un melde © hicrro para volugas,
gue sitve de patrén para doblar el hicrrn y lograr Ia misma espital en
cada ocasion. Esie instrumento tiene uma pata hacia abajo que sc
AOSTIENS &an uly HHUWHHWN.
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CABEZAS ¥ REMACHES

El algunos trabajos de hemecia, los extremos de las varillas rienen
que ser afargados para farmar los cabezades, como se haes con log
peenes o remaches, Una encabezadora (Fig. 3-4F) puede tener dife-
rentes fornas, En principin cx un aymjero de un didmetro simifar al
de: la varilla, perforadc en un grueso bloque de hierro o de acetn. E
axttemo calfente de la varilla se Pasa por el apujera, y anm:m& se le
da la farma requerida von ] martillo,

Lag cabezas pueden ser rectificadas con un miscador ahuecadode la
forma requerida, Para los eotnaches comunes de cabeza redonda o he-
misférica, existen juegos de triscadores de remaches para cada medida,
ambos para rectificar la primera cabeza y mantencerly en Girma micn-
tras se hace la segunda cabeza, El triscador interior puede colocarse
en ol orificio cuadrado del yunque, o en una prensa. Hl triscador
superior pueds ser un punzbdn con un huees con la forma de la cabe-
za del remache en un exreme, o puede tener un apujers del tamafla
del remache {Fig. 44H}. 5i ¢l remache ticne que [asar por varias
piczas de metal delgado, el agujero se introduce primero sobre el
extremo del remache para apretar bien lus purtes, antes de dar las gol-
pes com ¢l martille para aplastar La segunda cabeza.

TENAZAS

El hicrra o <l acers tienen que ponerse al fuego y después ser sos-
tenidos sabre al yunque para ser trabajados. Cuanda sea posible, debe
contarse con una suliciente longitud de la barra para poderla sostener
¢n un punto en el cual el calor ne ha alcanzado una emperatura que
haga imposible el agarre. Por lo peneral, el herrero se las arregla para
hacer tode el trabajo pogible en el extremo de una harea, pars que
pucda sosteneria todo el tiempo posible antes de cerrarla, De todos
modas, hay muchas ocasinnes en las cuales el metsl trahajadu es muy
corte ¥ no pucde sastenerse a manw, tediendo gue ueilizarse alguna
forma de agarre.

Existen algunas llaves modernas (Fig, 4-3), que s useguran come-si
fuescr prinsas de mano, v son utilizadas para agarrar melal calicntc
aunqgue, generalmente, para estos propdsitos se cmplean largas tena-
zas. Bl latgo de estas tooazas varia de acuerdo al tamafio de la torja,
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nazas puede ser {utjado en diversas formas para hacerda M&nn%mw
para ¢l trabajo del momento. Exiscen algunas %u.uﬂ..mm estin ar, de ax
cuales s derivan las demis. HEn s construcribn usaal, ¢l pivote

las tenazas es un remache y los mangos se forjat para que tengan <o
qu extremo una seccion radondeada para agatrarlas, DtE_.._wa las quija-
Lusde las tenuzas s cierran sobre el metal que se estd trabajandw, los ex-
wemos de los mangos no deben juntarse. Bn lu mayor parte de los
casos se abren Yigeramente hacia arriba. Paca runnn. -”_.Eu las tenazas
o cierren firmemente sobre un trabajoe, se puede arilizar un atille o
gancho reshaladize que se corre hacia los extremas de loy mangos pa-

ra apretatlas (Fig. 4-7A).

as. Un par de te-
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Las tenazas para propssitos gencrales tenen quijadas planas. si
se clerran completamente, se denaminun tenazas cerradss tFig. 4.4,
Dehen estar completamence cerradas en sus extremos de agarre, pero
estar ligeramente abierras en direccién 2l remache de pivie, para
que ngarren can seguridad los materiales delgados. $i lay quijadas e
se ciertan por completo, las tenazas se aman abiertas (Fig. 4-6B). La
amplitud de su aberrura depende del grueso del metal que se agarre,
Un herrcro necasita tenazas de yuijadax abiertas para pader tanejar
metales de 7 mm, 13 tm, 18 mun y de otroy Bruesos, aunque cada
medida es capaz de manejar metules algo miés gruesos a mis delgados.

Para agarrar con fitmeza el extremo meldeadn de ung varilla, lus
yuijadas deben ser ahuecadas ¥ se necesican muchas medidas de rena.
725 hueeuy (Fig. 46C), §i ¢l husco es redondeado (Fig, 4-6D). sola-
mente agarraré con firmeza varillas redondas. Los huecos coadrados
(Fig. 4-6E) tendrin un buen agarre alrededor de macerial redeado o
cuadrado,

Las tenazas de quijulss huecas son sélo adecaadas para varillas
paralelas, Si hay un extremo mis alargade, como cuanda se ha forja-
do una cabeza cn el extremo de una varilla, sc usan renagzas para
pemos (Fig, 4-6F), que son fabricadas para cate propésit.

Si hay que hacer mucha labor de remache ¥ los remachas, compa-
rativamentc pequefing, Henen que ser calentados al fucpn, extraidog
y colueades com rapidez en sus orificios para que no pierdan su calor,
8¢ tenen que utilizar wenazas pary remaches, yue tienen sus extrenmos
moldeados para yjustarse a lus remaches {Tig. 4-6(3), ¥ poderlos sos-
tener pare volocarlos en su posivitn con rapiduz,

Paru usos generales de levantamiento, cuanda se tener Yue sacar
objetos pequefies dal fuego y calucados cn una prensa o rransfariros
@ Otfas temazas, wnemos [as eenazas de levantamicnto o gafas (Fig.
4-6H), yue tienen cxtremos my abiertos a con mayor elasticidad, Es-
tas tenazas na deben utilizerse para sostener piczas cuando estén sien-
do golpaadus,

El mejur agarre se ohtienc manteniendo of trabaja en linea con las
tenazas. En cicrtas ocasioties, cuando se estd dando forma a unz pirza
de matal, su extremo no permite esta Posicion y cendrd que agartarse
en forma dizgonal o cruzada. Sostaner una pleza latga de acerp
cruzando las quijadas de una tenaza, pucde ser algo nseguro y m
preterible tener senazas que ls permitan estar & Jog g e b quifa-
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Fig. 47 Uras tennzas copeciades para s femer e auplilo b el Coalywier tenaza
potde mantenose aprebeds con s anfio; (A B) tenaess dobladas o ta-
terpley, (C]temazas de quifadss dobladas; {0} tenazas da caja: (E) tenoeas

tle caja soncilta.

das y cruedndolas, A estas tenazas {Fig. 4-7TA v B) s les lama tena-
zas dabladas o laterales. La parte deblada o alargada pucde wner di-
verzas formas, dependiendo de la seccidn de metal que se tenga que
sostener. Hay otro tipo de cstas tenazas, con las punias de las quijadas
hacia abaje Fig. 4.7C). |

Las tenazas de quijadas huecas sostendrin el metal derecha. Las
tenazas de qaijadas abiertas o cerradas no intpiden que el trabajo s
reshale hacia Jos kdas, Tenemos tenazas de cuadro, cuyas quijadas
tienmn rebundes en los lados. El metal gue se sostene entre sus gui-
jedas no puede resbularse tnucho (Fiyg, 4-70), Lus tenazay de cladro
sencillo se hacen come las tenazas normales, pere sblo tienen reborde
en una scla quijada (Fig. 4-7E). En ambuos casos es conveniente tener
varias tenazas de caja de diferentes medidas.
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4 Herramientaes del herrero

FRENSAS

Un berrero necesiea una prensa, pera que sea cupas de resistic un
martllee casi constante, dobladuras ¥ torceduras de Jos merales. La
prensa de banco es una hetramients muy fuctte, y yran parte del tra-
baje de herreria puede hacerse con este instramente, pero na cara di-
sefiada para soportar golpes constantcs muy fuertes. Un prensa de
mesa ¢5 ulla hcrramienta de precisién, y sus quijadas se mantienen
paralelas en cualquier posicién. Uno de los problemas con este tipo
de prensa, cuande hay yue lucer mucho trabajo de martilleo, cs gue
su tomillo de ajuste recibe en sus cuerdss gran parte de Ja carga de
estas golpes, v se dafia,

La prensa teadicivnal del herrero, de poste, waja o soporte infetar
o pata, esté fabticada en forma diferente. Evtd hecha cusi tatalmente
de hierro y soparta los martillazos mejor que el acero; estd disefiada
en forma tal que su tomilla de ajuste no asimilz Jos polpes, Sus quija-
das pueden ser de acero. Se atorndlly a un lade del banco de erabajo,
pero Hene una pata 0 soporte yue se extende hasta el piso (Fig. 48],

Este disefio tienme muy pocas varlantes. La pata es ana exiension
de la quijada posterior, La quijada delantera esta montada sobre una
cspecic e bisagra o chamela, con un resorte que avuda w abrir lay
quijadas cuandn se le da vuelta al tornillo de ajusce. Bste tornillo
trabaja en 1y furma acostumbrada, pero es bastante grucso y cstd cu-
bierto en su patrte rascada, paru protegerlo, Tanto Ja mesa de trabajo
comia o piso sobre el cual descansa el soporee, deben ser fusres, re-
forzades en su caso, debido a que wlo el impaces hacia abaio llega
hasta ¢l piso.

Una prensa de pata no se abre en formu paradela, y puede no ofre-
cer un agaree tan solide y seguro como la prensa de baneo cuando se
abre demasiado, De todos modos, su capacidad de resistencia al mar-
tilleo sobrepasa a esta desventaja [Fip. 4-9).

MEDICIOMES

Gran parte del trabajo de herrerfa no es de precisién, v sus medi-
das 5e checan *% aje™, o inediante la comparacion directa cuando no
es de mucha importancia una pequefia vatiacion. Si una pieza mol-

deada tiene que encajar en un espacio, se puecde hacer una espeeic
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Flg- 4%  Una prenta de pata hico montada complemonly o Fongoe.

de calibexdat con un troza de varilla delgada o de Mmina de acero pa-
ra comprubar ¢l diametro, cuando na se tiens a tnano la parte en la
cual ticne que encajar la que se estd fotjanda,

Los calibradores de gran tamafo pueden hacerse por ¢l herrero,
gencralmente con un mango mis grande, para mancencr su punto
de agarre alcjado del calor, Un calibrador puede servir para tomar
dne medidas distintas {Fig. 4-16A). Sus pivotes son remaches bien
ﬂm.d.nﬂwnmna.

Para cumprohar 4ngulos rectos se nsa una pisza bastante grande en
L (Fig. 4-101), que puede llegar a tener nna agarradera, y uni may
grande puede tenor un refuerzo en diagonal. Se construyen de waritla
de hierra remachada o soldada en su vnidm,
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Un recorreelor es una rueda montada en una manija (Fig, 4-10C),
que tiens Bila marca o agujera cerca ile su civcunferencia. Este adi-
tamento z¢ empleaba contando el nidmers de vueltas gue daha la rue-
da al ser rodada a lo largo o alrededor del trabajo. Se asociaba gene-
ralmense con la fabricacion de una llanta de aceto para 1a rueda de
madera de un vagdn o carrets, y s repasaba alrededor de larueday
después por la tira de acero af fabricar esta llanta, y cn ciertas neasio-
nes s¢ utifizabs para mediciones, Es yna mteresante coricsidad del
pusadu, prro actualmente no tiene mucho vso,

Las reglas comuncs para ingenieros estin hechas de acero y son
rempladaz. 5i se utiliza una de ellas sohre acero al rojo vivo, se corre
el riesgo de que el calor transferidu por el metal calients pueda dafar
el temple Je este insttumento, volviéndolo suave y ficil de doblarse,
Eate pucde evitarse haciendo la medicién y marcindoly 4 lo Largo de
una varilla de acera frio, y utilizands cstn varilla para comprobar las
dimensioncs del acero valiente, De todos modos, hay cierras ocasio-
nex en las cuales la regla tiene que acercarse al acvro que se estd for-
jando. Se han fabricado replas de bronce para ser vsadas por los
herteras, pero actualmente puede ser dificil obeucrdas. El calor tiene
muy poco efecto sobre el bronec, pera la regla no es ean resistente
coma la de aecro en condiciones normales.

ROPAS

Cuando se trate de cualyuivr cosa que no sea un rrabajo ligero de
herreria, el herrero debe usar un delanial muy resistente. que lo
cubra de la cintura hasta abaje de las rodillas. El mejor marerial cs
el cucra, debida a que es resistents al wso v a los golpes, ¥ ofrece
una hucna proteccién contra el fuego. Un delantal de estily profesio.
nal pueds hacerse con unns 200 u 240 gramos de cuero curtido al
crama, con una correa muy fuerte y su hebilla. Sus uniones pueden
ser pegadas y cosidas, con remaches on las puntos de mayor tensién.

Para la herreria on peneral, el delantal pucds hacerse de una sola
piczn, envolviende per lo menes la mitad de cada picrna, Cuasoda se
trata de herrar cabullas, el hierrador generalmente prefiere un delantal
dividide al frente, de modo yue tenga dos mitades que se praslapan
a la mitad, como si focsen chaparteras, que n:h_m.n: tanto al interlor
como alrededor del frente de cada pierna.
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Fig. 4-10 (oWbraduozes con mango (A), que putden unarte para medir E.Ei.ﬁ:....ﬂ.
te. Una secuadra ex plana (B). Un wecerredee {C) @ COMe par enoma del

tretal para medisio,

Un buen delantal o mandil de cuero pucde ser algo carn, pero debe
considerarse como una de las herramientas csenciales i s hacen
muchos trabajos de herrerfa. Un lietrere aficionado u n.num_.E,E._ pue-
de prefesir el mandil de lona, pero nunca debe sec de Huﬁd& muy
delgado, coma el que se utiliza en los mandiles para trabajos gene-
rales de carpinterfa o ¢n talleres de maguinado, y debe scr una pieza
de lona bastante prucsa que realmenic le ofrezca proteccion contra
cl metal calicnte, .

Sus demds rupas deben ser pegadas al cuerpo. Hay que ewtar E.h
ropas que cuelgan o quedan flojus. Los cuadras de los herrerse tradi-
cionales Ios representan algunas veces con los brazos y el pecho des-
nudos, lo cual puede ser mis sémodo il trabajar cerca du fuege,
pero se vorre el riesgy de guemaduras v cortadas, Es més seguro tra-

.




