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el fuclle o e ventilador, ajustando 1o magnitud del soplo de aire para
hacer que las flamas de lu madera pasen entre los pedacos de carhén
y la enciendan. Se coloca mis carbidn de maders y se ajusea el fuego
tal como se desee. Diebe rnuntencrse la alimentacidén de aite Forzada
para aumentar ¢l calor en el momento en gue ¢l hicrrs es eolocade
al fuego.

Cuanda s¢ irabaja con carbbn, se pone una cantidad nwonable en
nd fogim, dujande un hueca en cf lugar por donde entra el soplo de
aire para celocar ahi' las astillas de madera v los trozos de maders
:._”h:_cms. Con ciertos tipos de carhdn, es conveniente humedecerle
bien con una regadera, pues ello le ayuda a agruparse en wir masa
¥ $¢ convitite en coque con mayor facilidad, Un lierrero puede re-
ferirse al carbdn no quemado como “carbdn verde™ o carbén virgan

Be prende 1a madera y se pone cn marcha ¢l soplador. Se Eu_u&m..
el carbén hacia el fucgo para que comience a quemarse. Con un fue-
ga nuevn sc presentard algo de humo, Hay que uyudar al carbén a
producir flamas rogulando la alimentacién del aire: cn csta fisrma
consumird gran parte del humo. Se empujs mis carhén con el raseei-
lo, acercindolo al fuego. Hay que humedecer &l carbin que rodes
el fucgo, El cogue se comenzard a formar verca del centro del fuego.
Se puede comprobar & ya hav coque por medio del atizudor, Debe
cstatge formando en grupos cerca del centro del fuego. Cuanda la
madera ya esté quemada, se deherd tener un fuego de coque prendido
y amwa cantidad de carbén humedecido alrededor del fuego, lisco pata
alimentadlo. El carbin humedecido impide que el fuego s exticada
més _m.n ko necesario, Para la mayor parte de los trubajos de herreria
con hierra o con acero, de tamafic moderadn, 1a expansian ratal del

mﬁmg.. nodebe pasar de unog 15 centfmetros de didmelrs.

Mientras el fuego esti quemando el carbon, y antes de que se for-
me mucho coyue, debe mancenerse constante la cordente de aire
aunyue sea a baja velovidad, pues en caso contraric se vorre ol u,..ﬁwm.n“
de un retrocncendide que podria dafiar el fuelle, o provecar un ex-
tampido descomcertante v explosivo an el ventilador, Cuando el fie.
ga se esté alimentando bisicamente can vocpuce, ya no perjudica quc
se deteng la alimentacidn de alre, , )

Cuando el coque ya sc ha formada, el fuego debe quemarse con
muy poca o nada de humo. En un fuege bien atendido, ol coyue que
g¢ este quemando estd rodeado por carbén humedecido, que se va
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convirtiendo en coque al irse consumiendo el d la parte intetior. Es
probable que se tengn que acercar el carbdn con ol atizador, v prsi-
blemente se presente un poca de humo, Un heerers cxperimentada
mantiene vivo el facgo con un minimo de humo, Si se trabaja can ca-
que el prohlema del humeo no se presentu, pero el fuepa dene que ser
atendido en una mmisma forma.

Desafortunadamente hay ciertos productos indessables de la cumn-
bustidn, si se trata de conservar un fuega “limpic", coma debe ser,
especiaimente durants el procedimicnin de soldar ¥ nrros mas, En
el carban existen algunas impurczas. Algunas pueden provenir del
avero y wtras pucden set materiag indeseables que provienen del fue-
g0, Cuanda se apare un fuego debe conservarse el coqus del centro
para usarsc al iniciar de nucvo el fuegn, Esto permite iniciar de nueva
el Fagge con un minimo de humo y no tener gue comenzarlo con-
virtiendao el carb6n vegetal a cagquae.

Ademas de formarse el coque, se formard también cierea cantidad
dc cenizas, que son ] residun de lo quemado, no utilizables. Con an
recogedor de cenizas debajo de 1a tubera infotior de una forjs de aire
soplado, puede ser posible hacerla vibrar o abrirla para permitir yue
lus cenizas caigan al recolector, pero hasta cn esos Casas, y también
con las toberas posteriores, pucde ser nccesatio rastrillar las cenizas y
cxtraerlas con lu pala. Al mismo dempo que las cendzas, s& pueden
sncontrar también algunas escorius, que son duras y vidriusas v que
se forman con ¢l azuire ¥ ntras impurezas, En un fuego prendido, lus
sagorias se observarin como puiios NEgrus mncrtos regados por la ex-
tension dat fuego prendido. Las excotias son pesadasy caeran al fon-
do del fuegn, pera en algunos casos serios llegan u tormar grandes
masas irregulares muy durs, Yoo tienen que sef extraidas con un ati-
yador o con tenaras, Lus escorias petjudican un fucge que se trata
de. emplear para trabajos de soldaduss. Siempre deben extracrse cuatl-
do s apaga un fuego, pero deben localizarsy y extraerse del fuego
cuando se teata de on largo periodo de trabajo. Las escarias calientes
se pegardn a la superficie del hierra o acero cakientes, v pueden afec-
tar su apariencia final o Jmpedir ¢l trabajo de soldadura,

El fuego conveniente para 1a mayar parte de las operaciones de ca-
lentamiento, es un fuego redusidar. Se tratu de una camd compacta
de caque rodeada por carhén que estd bien acomodada alrededor. En
gata Forma ! calor es reflejado hacia adentro y consume wodo £] oxi-
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geno. Al otro extremo se tiene un fuego poco profundo, encejonado
y algo abicrto con su centre shuecada, con excese de oxfgeno y que
puede llamarse un fuego oxidaste. En cste fldma ripn de foego es
diffcil prder calentar meval en forma pareja y se pueden formar bas-
tantes escorias. Bl metal asi rratado no podriz ser soldado. El fuega
més comian os uno netral entre estos dos extremos, v resulta satis-
fucturie para trabajos en general,

El hictro se calienta en el corazdon del fuege, no en Ja parte supe-
rior ni demasiade abajo. Debe existir una buena cama de COGUE £N-
cendidn debajo del hierre y se le debe poner encima alge mas. El
hisrro no debe estar demasiadn cerca de la corriente de aire de la
tabera, pues o aire oxida ¢l metnl, Debe mantenerse una corriente
constante de aire para conservar el fuega caliente. Alpunas experi-
mentos mostrardn la cantidad de ticmpo que el metal debe permane-
ver dentro Jel fuegs para alcanzar el calor deseado. Las varillas delga-
dus s¢ calentardn con mayor rapidez que las gruesas, y las piezas
ahusadas tendrdn que ser manipuladas para que la parte mis delgada
no se caliente exeesivamente ¥ 2e “queme™ mientras se i calentando
la parte mis gruesa, Vale la pena expetimentar con alpunas piezas de
meral de desecho para comprobar las caraceerfsticas de calentarnien-
to, anees de incentar la Forja wal en cl yunque.

CUORTE

Para tener prictica en los métodos bisicos, es convenlente usar
varillas redondas de hierro o de acero dulee, de 8 a 13 mm de grosor,
Este material es de mas ficil mangjo en tifws Je 45 a 60 cm de largo,
y h en tramos mis reducides, que requieren el uso de tenazas. Las
piezas pueden ser cortalss al tamadin deseado con una seguera, sos-
teniéndolss en wna prensa de banco, aunque los herreres prefisten
cortadas sobre el yungque.

Neke ser posible corear al metal frio con un tajador frie o wn eris-
cader. 8i sbla se cuenea com ¢l wjador coliente, mucho mas afilads, o
com el triscador caliente, debe aplicase ¢l misme método con el
metal calentado al rojo vivo. Con el tajador moniade en cl orificia
cuadrade del yunque, se sostione la varilla sobre sste aditamento,
colocindolu cncima en el sitio del corte v aplicindole un galpe aga-
do con un martille {Fig. 5.1A}, 8¢ valtez 1a vardlla y se hace lo misme
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par el otro lada para tenet das ranuras parejas (Fig. 5 1B). Nod >
nlpearse con tanta fucrza qos ol cotle atraviese la pieza, H_:hu#un G
W.n el resgo de que la cara del martille haga un corie complew ¥
. . sindola, Con pn poco de practica, estas dos rana-
legue 4l tajador dafidndela, L, e O e
; : d encontratse, v £
ras pueden lograrse Rosta cast encol y entor lla o
_uﬁnﬁ_”n rorapet con lag MANes 0 ENCAjarss ¢ el wrificio pata el cone
; lag dog partes.
unzén, ¥ doblarse hasta scparar : R
’ Si se W.E.hw un triscador, debe trabajarsc sobre Ju mesa ﬁ;.m. 5 ”__E..
y no subire la cura del vunque, donde un corte nn.u#..._mn_”“ M.H_w:mﬁmﬂcu
, i : rean-
o o doshizamicoto de la berramienta., pueden EQM Mcﬂmnn : ” non“.rﬁ
. afi ehe coma
: de acero templade, daiindelo. C
& togue conerala cara ; 4
por ._Mx dos ladas en la misma forma que coi el to ._wmwn..._..uanﬂu._insd””
se prefierc usar el rajador, pues ol use del miscador significa Lener q

recuTtir 2 UN usISTENEC Pari malig)at cl martillo.
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Gran parte del wabajo que s8
blar. Bstu se hace golpeanda en tal fattna que

hace eon el martillo consiste en du-
¢l galpe no sea direc-




14 Téepicar bisicas

tamente sabre el acero, aptisionindolo entre &l martille y el yunque,
sinu que la fuerza del impacto recaipa a un lada del punto de apoyo
v, €N csa forma, se evite marcarlo delido a la compresian. $i ks tira
de meral se coloca encima del pico o cuerne del yunque puta d oblar-
la, el galpe o impacte debe caer 2 un lade del conirn (Fig, 5245

El metal debe ser calentado al rojo vivo, tratanda de lograr ol mis-
ma grade de calor a todo lo Jargo de la picza que s va a doblar. La
intensidad de color que debe aleanzarse deperde del dpo particular
del acero dulee que se estd trabajanda, pera debe resultar satisfacto-
rie si el pctal estd tan enrajecido como sea posible, pero sin llepar a
estar tan brillante que tienda al matiz dorada. §i esti demasiade bri-
llanie y estq chispeanda, significa que se ha calentado demasiadn y
que su extremo posiblemcentes esté requemado ¥ medio desincegrado,
sienlo peco adecuado para un buen erahajo,

Si s desea lograr una curvaturs pareja, se debe trabajar on forma
progresiva sobre ¢l pico del yunque, golpeanda ¢l mesal fuera de cen-
tro y alterando el punto de impacta moviendo La varilla {Fig. 5-2B).
Al tener cierts prictica se pudri wiilizar la curva del pico del yunque
¥ pegar én conira de la misma (Fig. 5-2C) para obtener la forma co-
rrecta. Dube evitarse dar golpes muy fuertes v presionados contra e
yungue, pucs tal maniobra aprisionard ks vatilla y la aplastard, Este
nuwttilleo para lograr la curva, puede tener que ser repetido al i pro-
gresando hacia la curvatura deseada. La aperaciém se repite cuandn la
tira de meral pierde su color rujo, Si sz continda golpeandn despuds
de haberse vuelen negra la varilla de accro, no habrd progreso v es po-
sible que se legue a marcar el metal debido a los galpes mds fuertes
dirigidos a obvtener los resultadas deseados.

En clertas ocasiones sc forma nna curva wilizando ¢l borde de 1a
cara del yungue (Fig, 5-2D). Muchos herreros desbastan una parte
dcl borde de 1a cara del yungue, haciéndolo cutveada, con ¢l fin de
poder efectuar las opcraciones de dablado cn ese sitio, sin que la par-
te intarior de la tira curveads se marque debido a su 2poyo sobre un
borde recto. Tal eonw sehace con el pico del yunque, L tira de metal
debe irse nioviendo por encima del barde curve, paru lograr una
eurvatura amplia,

Orra forma de lograr una curva es utilizar un aditamenco para vo-
lutas u borquilla, que se pueds intraducir cn <l orificio cuadrada del
yunque, o ser mantenido en su sitio mediante una prensa. La curva-
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tura se logra haciende palanca con Ll tira de metal, pace a poco, a
partit de wm extremo libre {Fig. 5-2E). Esta es muy apropiada pary
meldear una varilla plana y praducir partes retorcidas v enrcscandus,
Per lo gencral, ol moldee sencillo de una variila ge logta mejor par
medio del martillade sobre of yulgue.

Uny necesidad comin es foemar un ojo cn un cxtremo de a varilla,
Y€ Mo tiene gue ser siempra redondo, sino que puede ser un caba o
mabija sencilla redondeada, cuya elaboracitn va se explicéd, Se decide
el tamafin de 1y manija o inanaral por hugerse, ¥ se dobla Ta varill; a
un Targo sdecuada (Fig. 3-2F), Dohe calenlarse uproximadamente un
largo de unas tres veces g didmcetra de 1a Manify deseada.

8¢ selecciona una parre del picv: que sea ligeramente més pequefia
que la parte interioe de Ty manija que se tragy de elabiorar, v se sastie.
ne el extremo of rajo de la varills sobre ey Farte para poderlo
CUrvar pragresivamente. Se debu comenzar ¢ trabajo a partit dol ex.
fremo (Fig. 5-2G), para gue esic CXCn0 punds irse meldeands 2
golpes hasta formar f arilla [Fig, 3-2H]. E: poco probable que al
Primer intengg ETH _n._.ﬁ.r. un circuda _u._..amnn_b. FCEO Un nuevs repalen-
Btnients del metal y algunos galpes Ligeros Para aplinarlo conprs ef
yuntque, formar bien la curys ¥ centrarla sobre ol pico, deben darle
ua {orma seepeable.

ESTIRADO

El estirady (Fig. 5-3), o bien reduccitn, es el procedimienta Je
molleado de un cxeremo do una varifla. Puede ser adelgazadu en ung
dircceitn, como cuando una varitla cuadeada se moldes g Unz seccinn
Puntisguda, o en forma de cuity, ¥ tembifn puede maldegree c11 am-
bas furmas para lograr una puua cnadrada, o moldearse en Furma TE
dondy, Este nombre se fe da tambidn al acubade de una parte de Iy
varilla, yu seu en una Piezs paralela can un reborde o an U parte
supcrinr, quc despuds se forja como voha, otra forma,

Este estiramiento no et hace que 2l acero sea mas delgado, sinn
mis larga. Es impasible compactar ¢l metal a un tapafe menet, pur
o cial al reducir la seccién en wna direcritn se lace que se aprande
# otra. B} estirumionia de la seceifn transversal se logra hadendg
que el meval fluya an 1 atra direceion, E trahuje con metal calienge

tienc que estar dirigide hacig o] estiramienta de Ja varilla,

T
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Hig. 53 Eptleandg wna bertu contr F cara da .%:ﬂp:n. QbsnTi L pusiadm
bulsncrada ¥ 1a man qus sostine Lus renuesy

Para lograr el estiramiznte utilizando 2l pica mn—. yungue, el Eﬂ&r
caliente debe estar encina del pico y sec mn—ﬂnmmru EEEWEME.,W “.__.u .“Mm
cl mismao {Fig, 544}, La curva del pice obligard al _:ﬂnm a :._._M_ﬂnH Mrmm
su extremo ¥ & niisno tompo H_mwmhmmw_mnﬁ“rmmna MM LMMM _w s

i ir del extreme libre {Fig. . . .

MJM&MMMMHMM&H%Q I mismo par la otra cara de la _HJ_MEP m_w ﬁ_mw
traty de una varills radenda, debe hacerse por :H?.”m ados a i
del primer par de galpes. 8i se desca lograr un mrEmEr_ﬂ:O _1.:.._”“m :
reduccién general, as probable que se tenga gue tea) n.wu,u_. mw“.»h@mn
mente cerca del extrema, y golpear con menos fuerza al irse alsj
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del misme. B esta etapa la mets es producgir una pieza ahusada, Ni
la warilla picrde su fuorma puede ser enderezada contra la cars dal yun
que, recalentindaola en cago necesario.

A pesar de que ol estiramiento, utilizando el pico del yuniue,
logra una pirza alosads von rapidez, cuando se trata de ung varilla
muy delgada se puede crabajar sabre la cara del yunque, Se golpes
cott el tmartillo para estivar el metal & su largo (Fig, 54C), Encta golpo
v golpe se da wueltas a {a varilla para reducirla en ambas direcedines,
Adn en el vaso de una varilly redonda, es mis Bicll lograr un heen
adelgaramiento al hacetla cuadrada. Cuando tenga que terminar o
punta, s¢ hace un shusamiento cuadrade {3-4D) y los golpes Finalos
del martillo se dan contra sus dnpules (Fig. 3-4E), lo cual convierte
la pieza en ocraponal. Dteos martillazos mds contra la cara del yun
que tendrdn comn mera eliminar rales dngulos y lograr una ponta <e
recha.

Ta mayor parte del trabajo de ahusado debe hacerse con el metal
al rojo viva, pero debe tenerse cuidado de que el exeremo adelgaradn
ne se caliente demasiada, B erubajo final pams endererar la punta e
be efectuarse de preferencia con el metal a un rojo mate, Durante «]
trabajo sohre af metal se formard una cspecie de escama, que se cles-
.—..a_.—...r-.“_:.mﬂﬂm ._n“_ wrante m..H ”_HHF.IHﬂ.ﬂ.ﬂ_ _._.A.. H..—..-m_..—‘n.—._.&.ﬂ Uw ﬁ_ﬁ.ﬂ .m.n._.._uﬂ .ﬂ”—mHH._-mHH.ﬂ.HM.ﬂ Am_ﬂ_
la superficie del yunrque. Con el mecal &l rojo mate no se formardn
csias escainag, La rectificweion de la piezs como puso final, se Logra
mis bicilments con este calor, teniendo cuidado de que no =sté tan
culicnte camo cuanda we efectia el esdramiento,

Tna alternativa para el trabajo sobre el pico es utilizar ¢l barde de
la cars del yungue. La varilla o bamra s desliza sobre este borde v
st golpea conua el mismo, lo cual produce wnu seric de ranuraciones
que obligan al meeal 4 coreerse hacia el exeremo, estirando y adelpa-
zando su formta {Tig. 54F]). La ptimera rerie de oclpes hard que la
varilla se curve, peroal dutle vuelra y hacer lo mismo por ef otro lado,
se logrard gue s¢ cskire con sus cormespondientes pequeiias ranuras,
Para enderczar la vasilla se repite el procedimiento a 90° de la prime-
ra serie de polpes, y por ol lado contrariv, $e pusa snscpuida a la par-
te plana y se cnderezan las partes adelgazadas mediante golpes direc.
tos. 51 se le dan vuelras al ida marcillandn, se pueds decir que se eard
runu_n—..wﬁ._uwunh.._.nu Hh. h_l._.m—.n_.m.

Fig. 54
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Los abaranadores sc utilizan para el estiramienzu de burras de sce-
cioncs grandes., El efector vs similar al del pica o del burde del yunque
al estirur el metal hacia e] extremo y adelgnearln. Bs preible aplicar
grlpes mas fUertes paty abtener cfecros may ores ¥ mas rapidas,

Gi el exiremo de una barra siene quo reducimue en s grosor sin aw-
mentarla de ancho, se puede golpoar com ¢l abatanador superior ta
seperficie exterior del acero caliente sabre el extremo de la redve-
cidn {3-3A). Sc dan noevos galpes a Lo largo de la parte que dehe ser
reducida {Fig. 5-5B), volteando la barra en fortna intermitente pata
mque: los martillazos subre las lados hagan que la harra recubre su ao-
v Cuands se rrabaja solu, el empleo del abatanader inferior, yue se
fija en el yunque, puede proporcionar un cfecto similar, La harra
rendré que ser vuelta & colacar ocasionalmente sabre la cara del yun-
que para enderezarla. Pueden urilizarse los abatznadares superior &
inferiat, especiaimente cuando la reduccion en el grueso de la barra
es de consideracidn [Tig. 5-5C). .

Después del emplea del abatanador pars la reduccidn, ésm puede
hacerse mis parcja solpedndola contra 1a cars del yunque, v la herra-
micne odecuada para obtener un buen acabuda es el alisader o
aptanudor (Fig. 3-5D}, Si el extremo de la redaccion debe terminarse
en curva, se puede utilizac el abatanador diagnnalmente (Fig. 5-5E).
Si s reguierc un dagulo recto se puede ucilizar la parte superiot de
un trscador, golprande con un martilo. De todos modes, evitar un
cambio brusco de secciém cs wo bnen princpio basico, salvo en ¢l
casu de ser indispensable. Cuunda se ticlie que snpartar uid carga,
la parte de la seccion yue haya curnbiado bruscamente os el punto
d¢hil, y ahi se registrari la posible rotura.

N todeos los cstitamientng son muy largos. Si todo 1o que se he-
cesita e Una punta obpisa y rana, comu &n sl extremo de wn atiza-
dor, s¢ lo moldea von mayor facifidad com ¢l metal caliente déndole
golpes de martillo, al snisma tiempo qQUE AL le hace dar vueltus, contra
la partc mas lejana del yunque, sienda el otra extremn de la varilla
sastenide con la muno o Unas [Enazas, ligeramrnte levantada. La
partc superior y la inferior de 1o seceidn adelpazada ceneran la punta.

ACOQRTAIN)

Hacer que uma picza de areto sed MAS coThz ¥ MmMas gruesa. o5 la
contrasio de estiratla, Esta operaeion generalmente se efectla como

L

Acortadn 31

Fig. &5  Las abalumedores et
mtirar .
desples (D, E, F), (A, B, O} ¥ la superficin pueds a¢r aplanads
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el primer pase para farmar la cabeza de un perno o remache en una
varilla, También puede ser necesaria antes de proceder a ensanchar
el extreme de una varillz. Si el extremo no preparado de una varilla
v -m_.“_.._gn.-ﬂ._.-ﬂﬂ_.._,u ___.ﬂ._.u._.mm.——ﬁﬂ _._.._._..u..._p_....m...n._mr.m.-._.-vmu. .UH uu._..ﬂ.ﬁ.._.”_._nu.__ .no.nmu._. _M..F.H .ﬁ.—u.ﬂm_.ﬂ G—U.ﬂﬂu
nerse s ve limitado por la canridad de meral sujeta a estos golpes.
El resultado pucde mo ser suficicate pars un propisito especificn,
pero o el extremo es enprosado en primer lugar por cl proceso de
acortamiento, tendremos mayor cantddad de metal que puede ser
extendida, v s pasible obrener un Srea plana mds amplia.

El Liago yue va a set acortado debe ser calentado en forma pareja
al rojo blanco. i solo se crata de engrosar el extremo, el calor o de-
be extenderse mucho mds de cse sector. 8i ol ealor se propaga mucho
mis alla de la parte que serd crabajada, es posible que Ja basra o var-
1}a se doblen. Si la barra ez lo suficienternente corta, la parte mis ale-
jada dal exerema calianee puede ser sumergida en agua para enfriar
el cuetpo mismo de laburra, al misma tiempa que se gonserva ealiente
el otro extremo. 8i una barra muy larga s# calients demasiade hacia
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Tlg. 56  El accnamicnto cy &) proccdimivnte psm wgosar ol ojo Waneos: (A)
Achatat el extremo: (B) golpest contra ol exiremo Friog W0} bucer gimar
lu varillu_
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au extrema libre, puede enfriarse rocidndola con apuna, El extremo
debe estar bien plano v, en caso necesario, limarse, pues en otra for-
ma s dificil evitar que la barra se doble. Poede servir de ayuda ahu-
sar ligeramente la barra por medic del esmerilado, o limarla o gol-
pearla con ¢l martille en tada ¢l derredor.
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Fig. 57  El scustamknlo proporcions rmotal extra parad Lenér oo extremo mal-
deador {A} alewyuls de figeidn: (51 martls; () enanchar ol mefnl;
(I¥) enisanchiar &l rehorde.
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Un case claro de acortamienta lo podemos tener con uha gran
seccion de largo no considerable. Fl herrero puede tener sobre ol pise
de su raller un pesado bloque de hierro. Toma la varilla por su ex-
trema calentade y hace gue se golpee en contra del blogue de hierro,
utilizande sy fuerza v &l peso de la propia varilla para obligar a
extremo de la misma a scoriarse v ensancharse (Fig, 5-6A). Esto
demuestra el principio v explica ¢l nombre opdional *resaltudo™
para el acortamicnta, .

Puede ser posible acortar una picza mencs larga, golpedndala contra
la superficic del yunque, aunque probablemente serfa mds convenien-
= sostenerla con unas lenazas o con la mano engiantada al mismeo
tiempa que se golpea por su extrema frio con un martille (Fig. 5-6B),
Probablemente zc tendrian que hacer varios recalentamientos para
lagrar un acortamiento adecuado. Es casi seguro que se registre cierto
doblez por encima de la parte que se estd cnsanchando, afin después
de haberla enfriade hasta el punts necesario. Hay que estar al pen-
diente de lo que veurte y endarezar 1a parte doblada contra el yun-
que antes de yue el doblez sea demasiz do pronunciade.

£n la mayer parce de los casos, el acortamientose inicla con mayor
facilidad por medio del resaltado. Una vex que se haya iniciado cl
scorcantiento, ¢ procedimicnto debe continuarse con golpes sabre
el excremo libee can el martillo, Fsto ca especialmente apropiade
cuanda se requiers un bucn vnsanchamieato del extremo, como
cuando se estd formando una cuheea. Hay que tener el extremo que
se trabaja u un valor adecuads y sostenerlo de modo que se proyecte
mis alld del borde de Lo vara del yunque, al mismo ticmpo goe se
apoya la manto y ¢l brazo contra el musta para resistir el impacto de
los golpes del martllo. S¢ golpes con fuerza el extremn, al mismo
tiempo quc s hace girar la varilla entre gulpe y golpe, para lograr un
mejor efecto {Fig. 5-6C). Esta posicién permitird una mejor visidn
del desarrolles del acartamiento, pero debe segairse como paso secun-
darie, ¥y no come primer paso, en la aperacidn de acortamicnto.

A pesar de yue el acortamiento se reyquiere muchas veces como e
primet paso para la formacion de una cabeza, su aplicacién para con-
tar con una cantidad mayar de metal, fa vemos cn la elabaracion de
una aleayata con ofillo que debe ser clavada en wna pared para soste-
nec un poste de madera (Fig. 5.75). Debe ser enxanchada en las mis-
mas posiciones (Fig. 5-7C), pura contar cofl UR drea de un grosor

———
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Trenzado  BS

suficiente para poder usar un tomillo bastante gruese. Un martillo
wiseador escuadra el reborde para que pueda ser introducidy o golpes
en la pared. $i sc presenta un nueve acortamiento en esa paree, el
tebarde debe ser ensanchado para tener una mejor drea a fin de :m_m_,m-

tir Jos golpes de martillo {Fig 5-7D). E] vtro extrema es udelgazada
en punta mcdiante el pracedimiento de estiramienta.

TRENZADO

Lograr un trenzado en una varillas es muche mas sencillo de Lo que
Parece. Sv ve mejor en barras de seccidn cuadrada, pera se puede
hager con cualquier otra seccifn. Un trenzada en una varilla redonda
no scrfa muy visible, a pesar de que una seecion elfptica prescota
pesibilidadcs. Un sector de una vasilla redonda puede ser cuadrado
mediante la aplicacion de limas {Fig, 5-HA), para permitir una tarce-
dura devorativa a lo large de un maneral (Fig, 5.88).

Fara hacer cl trenzade debe calentarse ol sedtor que sc piensa re-
torcer, Se aprieta la varilla en una prensa de Lanca cerca del extremo

“ T
O . O ,

Fig 58 Tna varllla calisnte de seovidn cuadrada (4) puede moclbh un magado
decorutivo |R). Un adfldde (€) cuadrada & ulilizedo para & tremeado.
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en donde debc camenzar la torcedura, ¥ se le da vuelts por el otra
extrema. Esto puede haserse con Have ajustable o dv :SR.E...
perc es preferible «i ce le puede hacer girar con ambias manos, 8ila
varlla ¢ cuadrada, s¢ uss una pieza de metal con un orificio cuadra-
do al centro {Fig. 5-8C3, pudiende ser una lluve para tatraja o una
fucrte barta de meeal con un atificio cuadrado. Si se trata de nn cabo
cireular v enrascado se puede pasar una varilla o burra de metal por
e] ojo del cabo para darle Jas vueltas necesarias. .

Pars lograr una rrenza helicnidal, debe calentarse eit forma pareja
la partc que se tratn de retorcer. 8i el calor es mayor en alguna parte
del sector, la torcedura se veri mds apretada en esc punta, .

Es més diffeil lograr un trenzado largo que uno corco, pera si kenc-
mos ua calor parefo en toda lo scecién, el resultado a&uw sar sarisfac-
torio. La mayor pares de los webajos de herrerfa, es posible valverlos
a cafentar y corregirlos cvando no salen bien, pero cuando un trenza-
do no es satisfactario es muy poco lo que puede hacerse para carre.
zidl, Esto significa que sl se intenta trenzat uha parte quc H:E.m.,
que ser sometida a otros trabajos de herreria enL otros sectores, casi
sicmpre s preledble ocuparse del trenzado en primer lugrar.

Es posible que una batra larga sea trenzada en mde .mm un seceor
calentindoly y reteniéndols en puntos diferentes. H.Eﬂ_uwmu es posible
que una segunda torcedura o trenzade sea e m&.nnﬂw:_ Gﬁ:nuﬁm.ﬂ
primero. Para ello sc forma el primer trenzada y se deja un pequcho
ramo entre &xwe v el signiente trenzade. Se sostiche este tramo con
la Tave o la prensa y se cfecoia el segnndo trenzade en la direccién
Contraria.

SDLDADURA

Tna soldadura de herrerfa es diferente a la soldadura hecha eléciri
cament: o par medie de oxigeno y ucetilena. Bn ona mc_m_.mm:.qw.mn
herrerfa, lus partes que deben anirse se llevan casi 4l punte _m_m fusién
v e wnen rapidanente por medin de martillazos. Bl pdncipio es sen-
cilla, perc se requicte de cierta habilidad y prictiva para que tn nmn_.m
acazién ¢l trabaio se ejecute bien ¥ en forma correcty. Fs mids faeil
saldar hierrn yue accro dulce. $i st cuenta can hictro, se debe iEswﬂ
para aprender, pero comn la mayor parte de las soldaduras 3¢ H.uancn
que haver con acero dulce, seri nacesatio adquirir ciceta pricrica. Fe

g
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mis ficil soldar material de seecidn cuadrads v octagonal que redan-
da, pues cgte dlrimo tende a deslivarse,

El hierro forjada ticne unu temperatura de soldar mds elevada,
lo cual hace yue se fundan sus costras. Es posible preparar los des ex-
tremos ¥ marrillarles unidns sin recurrir 2 un tratamienta especial,
Todas las otras formas de hisrro ¥ de acero requieren el uso de ligas,
que limpiarin las superficies de convacto v les permititdn fluir unjdas.
La liga se mezcla con las escamas v las derrite, evitando una nueva
escanlucion u oxidacion.

Tambi€én se pucden comprar ligas para soldar. Algunas herrerce
utilizan arena fina mwuy limpia para ¢l acero dulee. Esto puede ser
lo dnico que se requicrs, pero hay otra variante: sc trata de una mez-
cla de unas cuatra partes de arcna y una parte de bérax o afincar,
Para soldar acern de herramientas con el odsmin maierizl o con hierra
a acero dulee, podria ser preferible niflicarla ligs comercial adecuada,

La liga na es la respuesea a todos los problemas de soldadora. Su
amnpliz utilizacién na significa el ¢xits, v en realidad si se usa dema-
siada liga no sc ubcendrdn buenos resultados, Un exceso de lisa po-
dria atraer el oxfgeno Iz soldadura, ¥ sélo se debe rener lo sy-
ficiente para que sea expulsada al primer martillazo, pues en oura
forma crears una barrera que evitard La unifin de las superficies a sal-
darse, Fn la liga se pueden incluir unas pocas limaduras de hierro,
que ayudarin 2 expulsar la liga después dul primer martillazo, y que
quemardn y recolectarin los dxidos, atejdndolus de 1as partes que se
ustdn nniendo,

Es importante evitar la presencia de los dxidos en las superficies de
contacte, Esto proviene desde ¢l calentamiento en el hogar. Se pren-
de un fuego reducidar, con una buena capa encendida por debajo del
sitio en donde se colocard el acera, ¥ se culre con mis combustible,
Ne debe utilizarse mucha alimentacitn de aire, pues cllo cuusarda
oxidacidnl. Debe mantenerse una alimentacidn conseanre de aire
que niantenga vivo el centrs det fuego 3 un calor blanco, que e tan
brillante que es dificil observarln directanente,

Los extrtemos que serin unidos, deben ser preparados por medio
de acopladuras. Sc acortan y se martillan pues cngrosar (os extremos
adelgazados (Fig. 5-9A), v se du una forma redonda a las superficies

que g¢ unirdn (Fig, 5-9B). En esta forma sus cencros se encuentran
¥ forean la expulsitn de 2 liga v las cseamas. Silos centros de unién
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fluyen cn conjunto durantc los primetos golpes com el martillo, la
soldadura dehe ser satisfactoria,

Se calientan los extremos ya preparados por medic de acopladutas.
Cuandae leguen 2 un rujo naranja se retiran del fuegn ¥ se recfan can
un poca de liga, volvienda 2 meter al fuego los extremas, cercinrin.
dose de que Deguen al centro, en donde se encuentra el calor mis
slevado, Al apmentar el calor y goinenizar a ponerse de color amarille
palido el acers, deben soltearse los extremos a saldarse, Se sigue ca-
tenindclos en forma constante, y cuanda el foegu comience a des-
pdir algumnas chispas, indicari que se ha alcanzado ek calor necesaria
para soldar. En cse momcente, tanto ¢l fuego coma las extremas de
las barzas estacin tan brillantes que sera dificil miratlos directamente.
No debe detenerse demasiade tiempa la mirada en el fuego, pucs se
corte el deage de no poder ver bien cuando se vuehva la mirada al tra-
bajo calocade sabre el yunque.

La cara dzl yunque debe estar bien limpia y tener un martilla a la
mano. El asistente debe sostencr una piega con au acopladara hacia
atriba y el herrere debe calecarle encima el otro extremo y, de inme-
diato, comenzar a golpeatlas con el marrillo para unirlas, Los prime-
ros golpes son los critices, y ano de Jus problemas es aplicarlos antes
de que se pierds el calor. La cara fria del yungue liminard parte del
calor, y esta pérdida pucde reducirse nniendo las piceas a un ligero
angule sabre el yunque (Fig. 5.9C). El primar golpe hace quc las pie-
zas s¢ conjunten en contra del yunyue ¥ al misme tiempe forma la
acldadura, Sirve de ayuda golpear ligeramente cada picea contra ¢l
lado del yunyue, para desprender cualquicr eacama floja al ponerlas
ch su sitio,

gl martillado debe hacerse en forma sistetndtica. Los pritneros gol-
pes deben ser contri ol centra y después hacia les extremos de las
acopladuras, con el fin de cerrar lus partes més delgadaes (Fig. 5-90)
Se aplican huevas golpes sobre sus bordes y el rrabajo pucde voltcar-
s¢ de costado para que la soldadura teng el mismo grosor que las
Dbarras. i la soldadura no estd completamente cerrada, pusde ser ne-
. pasaric volver a calentarla antes de que se enfrie demasiado. Debe
utilizarse un cepilla de alambte para alitninar laz escamas y la vierra

del metal, antes de volverlo a paner al fueyo. Se rocla mas g v sc
coloca la unidm en el fuego, calentandolo lo necesario ¥ mattillanda
sapidamente las partcs que requieran nueva trataniiento,
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Hwﬂ.ﬁ#wu subdun despucs Ze haber sido moldsadas ¥ pealzadas ol 1oic
blanex n _“.% ﬂ..ﬁ...a prueza ahuzardo: (B) formas redondeadar; (77} _M.m.
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Mu bay tiempe para detenerse a examinar el rrabaju pars congide-
rar lo que se debe hacer, Tan prantn come se sague del fuepo uoa
putte e se dehe soldar, se debe iniciar el marrillado, Caamlo ya csié
lograda la seldadura se debe continuar com gelpes mas ligeros sobre
toda la anidn, hasia gue se enfrfe ¥ alcance un color casi negro, El
process de soldar agranda el grano del acern, pero un martilleo ligero
lo refinard a la narmal, con un incremente ¢n su dureys,

PROCEMHMIENTOS TERMICOS

Tado lo que hace un herrere puede copsiderarse cume un proce-
dimicnte térnioo, aungue este nombre se aplica especi{ficamente a
1o que se logra ol aplicar calor a las herramientas y otras cosas hechas
con acero al alte carbono, EL hierro v el acero diciil son poco afec
rardos por calentamiento y enfriamienta, peto ¢l acern al alto carbono
puede hacerse mis dura o mis suave d.um_,:_ es calentado o enfriade.
Existen accros de alsaciones especialel para propasitos particulares,
pere muchos de ellos requicren tratamisntos tbrmicos controlados,
que demandun equipos gue ne estdn al alcance del berrero individual.
Por 1o tantr, Ta (abricacibn de herramiéntas debe limitarae al aceeo al
alto curbono, gue a veces es denominado acero carbonatado o acero
para herramientas.

Cnando el acero o el hierro han sido trahajados por el herrers,
se crean temsiones intermnas que na significan mucho en ol case del
hierra v del acero dulee, pero cuandu se trata de acero para herra-
mientas puede ser convenicnte eliminarlas por medio de la sormalize-
citn. La picza es calentada al rojo ¥ despuss sc lu deja enfriar tan len-
tamente come sea posible. Le mejot es dejarla en el fuego para que
se enfric can el carbén v el cogue durante tada la noche. El acero
diicrit puede ser nermalizado en fa misma forma, pern ¢l cleclo final
no es tan evidence. De todos mudos vale Ta pera hacerlo en yna pieva
que ha sidn muy trabajada.

[l misme tratamicnto pucde denominarse recocido, El propbsice
del recocide es hacer el acero ul wlio carhonn tan suave come xea
posible, cuanda tenga que ser limade o vrabajada en dguna otra
forma com herramientas de mane, ¢ cuando yaya o ser maquinado. Il
racarido puede ser aplicado a una herramienta que esrd muy desgas.
ada v que va a ser forjuda o0 una nueva tarma. El recocido climina
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el afecta de endurecimicnto y tetnplado, El colar def recocido s rojo
freza y s alrededor de 1000 F u 800° Celsius. Micniras mis dempo
se tome el acero para cnfriars, mds diictil serd.

El recocido se hace calentando el metal hasta e roja y enfridndole
ripidamente, lo cual hace al acero sumamente duro perc al mismo
tiempo quebradiza. Si se utiliza uma herramdents cu cste estado se
puade loprar que sa raje o s¢ rompa. Parte de la fragilidad —v con ella
parte de la dureza -, tene que ser eliminada por media del templado.
El grado del templado depende del tipo v propasien da 1a herrarnicn-
ta. En la produccion indusirial de lerrsmientas los procedimisntes
térmicas de recuddo y remplado se ejecutan buja un estricen control
de la temperatura. Afortunadamente existen formas para que el he-
et __.._uﬁn:m.p__ resultados sarisfacrorios mediante los metodos eradicio-
males,

Para una herramienra sencilla puntiaguda, su extrerno debe ser
acabado brillante per medio del limda y la utilizacién de papel
abrasiva, o povr mediv del esmerilado ¥ 2f pulide. Poswcriormente se
culicnta en g0 extremo al rojo wiva, No debe tandurse en alcanzar es-
te calor, y probabiemente s mefor mantecerla en forma vertical
dentre del fusgo, por medio de unas tenazas, y cxaminarla con
frecoencla. Cuando el extremo estf lo suficientemente caliente, 2o
introduce verricalmente la herramicnta en una vasija con agua (Fig,
5-104A), moviéndola despuda de sumergirle para gue se enfrie lo mds
prooto posible. .
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El exttemo abrillantada se deenlorard, pero el pulido preliminar
servird de ayuda en las erapas pesteriores, para lograr un buen seaba.
diren Ja lrerramienta ya rerminada,

Las harranientas mds anclias que las puntiagudas, es itnpottante
enfriaflas por completn ripidamente, para no correr el riesgo de
distorsionarse o rajarsc, Las cesas delpadas, como las hujas para cu-
chillas, tienden mds g presentar estos problemas. Para alguna cosa qu
tergn que rectbir un grade general de endurceimientn ze le debe dar
vueltas vn el fuego para calentarla en forma pareja ¥ tratar de ohie-
ner el mismo grada de calor en tadus sus partes. La herramicnta debe
ser enfrinda en agua tan pronts aleance la wmpetatura correcea,
El acero pucde dafiarse s se le calicntg demusiade tienpo.

La inmersién del acero caliente on of enfriador o tanque con
agua, que se wiiliza pars lug demds Proceaas de enfriamiento, es pur
lo general satisfactoria. e todos modos hay utros bafios de nineg-
Aidh o enfriamiento que tienen sng ventajas. El agua (rfa puede pro-
potcionar una durezs méixima, pere puede inducir rajuduras en I
superficie. Hl agua tibia (607 ! pucde resultar mejor, el madg de
dureza se reduce algo, pero también se Aaminera el riesge de rajadu-
ras.

La smlmuera proporciana un buen banio cnfriador yue elining ra
pidamente el calor, Debe ser una solucidn saturada de sal comiin:

la cantidad mds grande de sal que pueda disolver el upna, Se puede
utilizar sal de amanjace, peto la sal comdn cstd mds disponible,

También se wiiliza ol yeejrc para enfriar por inmetsidn, Es abvio
que no debe ser un aceite que ce prenda en llamas al introducir en
él un acero al roje vive, ya que muchns aceites corren ese tiesgo.,
Los aceites pura templar se pueden comptar en el mereado, pern para
herramientas pequedias os suficiene ol aceite de oliva. Se puede uri-
lisar aceite del carter de un vehfoulo, aungue obviamente es rmenas
limpio. E agna y la saluuera (Fig. 5-101B), pueden colocarse cn cas)
cuskuier tipo de recipicnts, pero con el aceitc es recomendable
suspender el contenedor de aceire dentr de owro con agna. Bn csta
forma el aceite que se derrama es atrapadn por el agua, lo cual cam-
bién hard yue 2o apague cualquicr flama.

Otra forma de utilizar ol accite como agente o baiio de templado,
vaciado en un recipiente con Agua. Se puede utilizar accite minerul,
y hasta grasa. Al ir entrando Ja herramienta caliente por fa capa
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de aceite, capta una capa de esta peliculs superficial y se la lleva
consigo dentro del agua. Se afirma que en egta _.E.Ew e cbtiene un
aceto mis fuerte y libre de rajaduras. Cuando se utilice el bafla de
templado, debe ccuer Ja profundidad suficiente para que la _._.n_.__r.n.
mienta pueda sumergirse por completo v sea agitada en suficienpe
l{quida pata eliminar el calor. Para _uru mﬂ:nmmm,ranﬁﬁnuﬁmu de ma-
no, por lo menos se debe contar con dnos eche E.Em de l{quido.

El templado consistz en volver a calencar la picza a una tempera-
tura mils baja, y velver a enfriarla en el bage _E_.:,nn__ A pesar H_n ser
la temperatura lo importante, una gufa Inuy Ef._w. son los Oxiday
colarcados que se forman sobre ¢l agere pulids. Dichas n_a—.u._.m_.__ ha
desempefian ninguna funcién en e] tratamicnta del acero; son uﬁ:ﬂ_nu
indicadnres. Por supuesto los Gxidas pucden limpiarse, pera la simple
eliminacibn del color incorrecto no corrige el artor. Si se comete un
error en el nm:.m..._mmc. es necesario endurecer i pleza v volverla o

mplar.

N mm.._ calentamiento requerida para el templado ge hace _u_.__..__rmEE.:nn.
re mejor con uk soplete de gas prapano que con un ﬁ:n.mc,, %1 se deses
utilizar la fragua, se colaca al fuegs un recipiente de hierro ena con
arena, sabre la cual descansa 1a herramienta que va templarse. Este
métode es mejor que el del soplete, va que con &ste el remplado
tiene que ser parcio a2 Lodu lo lurge de los vn&.ﬁ filowsess m:.nr__”.m. co-
mu las de vn cuchille, En cambiu, para herramientas _H_:zpmﬂn_.ﬁ a
de extremos cartantes, como los cinceles, el soplete propotgiona un
mejor control, .

3i una pieza de secro para herramientas ha E.n.E ssentada antes
de endunceerla, puede abrillantarse de nueve facilmente con un pa-
pel abrasive. Algunas herreres weilizan un _Em_.snc. bastanmw mn_.uzr_u.

que consiste en emplear un pedazo plano de piedra arenicca. Lo
esencial a5 que el acers eseé limpio v lo suficientemente brillunte
para moatear log dxidos en el wamn cercano al extremo o borde car-
Eum“nw.mh chyervan los colares de los dxidos ul irse aplicando el calor
lentamente, veremos que ¢l primer color es pajica, dﬂ._.imﬂmoun
despuls naranja y después calé, continuandn a vn café rojiza antes
de convertirse en morado y azul y, al recibir mayor calor, se torna ro-
jo vivo. Las temperaturas que estos éxidos reproscnian van mm un.os
220° € (430° F) pura el pajizo, a 260° € {500° F) para el café nsca-
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1
TABLA 5.1 Trxtamierto térmjen

| ‘ Color ded Gaidy % Teinpatatura
F .

N Hetemion s

_ ‘ ..“__m._m 25
z
Amurila 10 2 WM

| ‘ Pajizo pilido 430 220
440 275

60 218
Daflre orongo 410

__ Caré 48D 250
495z
310 28q

‘ I 243
Eronceads S 270

Morm®o clara 530 273
4 251

Mowd 350 Zg5

36D 9z
__ Axzul M 300
Azl asenrn m ﬂ w m.w

| 600 117
m_m_ a1z

2
__ Azu] verd s 630 .wwm

Falzo o ngayn s ‘ 450 232 -

tarvalat, bruiidoms

uﬂu._E Dara piehrs, s
anadns

‘ Slercan pary mapy| ' _
Crmmiles, eachille,
PUnZrme .

Grubadures, Tspadare, ‘

Instmenan, uinm.
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_ deseads, se Sumerge Ia herramients an cuzlquiera de ias bafigs sugeri-

| después dei enfriamiensn,
Los pasos en ¢l endurecimivnte
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euando se srata de ung scneilla hereamicitg puntiapuda, como yn £ra-

_ M.F que zicne un extremsn de punta afilada. Cuande se elabora estg
‘ FHAments ¢ cualquer cosa 3 base de acero al alto carbono, ne hay
__ que dejarse leyar por la tentacidn de enfriarla cn agug cuando se gutd

a

forjando, pues se endurceers y se volvers fragil. Despuds de hahes

_ fogado su punig satisfaccidn, se

Frocedimiantos térmicos 9%

friarse variss horas en un foego que se esed consumijendo, o entre
¢l carbén a la orilla def fuego, s rodavia sigue en uso,

El cuetpn de la herramients pucde dejarse negre, y 2 uncs cuantos
centimetros de la punta debe alisarse limsndola rodo alrededar, paza
después abrillantarto con Ia Aplicacin de un papel abrusivo (Fig,
3-114), La punta se endurese ¢n <l fuego o con un soplete de gas
prapann. Debe calenturse af rojo vive v despude en frizrse por inmer-
siom, Se atiliza papel abrasivo, o un trozo de pledra arenisca, para
abelllanear de nuevo la punea. Hay yue tencr cuidade de trararla con
cuidado, pues ¢l fragl accra pudefa remperse,

Se¢ wiliza el soplete para calentar la pie?a 4 unos 3 centimetrog de
La punta. En un tiempo muy corto comenzardn a ser visibles los calo-
res del bxide y s cxtenderse mientras se esid calentande la pieza,

Continnarin extendiéndose, revelando camo of calor viafa en direc-

ciom @ la punra, aunque se haya adejade ¢l suplete. Sc observa su reco.
rride, y s se detiene se vuelve a aplicar el soplete. Misntras més ge
extiendan los colotes, mejor serd ol resulrado para la herramienta, Fl
color paja legari al extremo, ae volvers 'HTANJA ¥ Ginnenzard a con-
vertirse en café al hacerse mis oscuro, En esa ctapa es cuando debe
enfriamsc la herramienta por inmersidn, Los colores permanecerin y
para un gramil setd correcta roda la Parte narunja oscuta, que proba-

Fe 511 Se pule una punts (A) para Lempiara ¥ enfriads parcialmente pur imer
a6 {0, paza cndutecerds v templala com un solo calentamizitn,

blcriente se exrender unos 2 centimetros, quedando disponible para
candc se tenga que afilar, antes de que Ia herramienta requiera ol
ver a ser endurecida y templada, Si se hubiese aplicado mis cilor,
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los colores habrian estado més cerca y sc habrian movids con mayer
ripidez, Salo una pequefia paree cerca de la punta hubiese alcanvadu
el templade correcto para ol gramil.

Hay oma forms para endurceer y templar, que sdlo tequiers um
calentannicnto cuande sc trata de herrunicnas de corte. La herras
mienta comienza con una superfige brillan: ¥ su ponta es calentada
al fojn vive para su endurecimiento. Cuando se va a enfriar, flo e
sumerge la punts en &l Hquide, dejando una pacte todavia caliente
por encima de la superficic (Fig. 5-11B), La punta que hia sido sumer-
gidu cs secada y se frota rdpidamente con un trozo de viedra arciis-
¢a, Ln el vucrpo de la herrumienta se consetva todavia mmcha calor,
que sc extiende hacia la punta. Tal eamu se hace on of proceso ante-
tiur, se observan los colores ddl bxido, v e herramienta es sumenpda
completamente cuando ¢l enlor correcto llega a la punta,

Para wna harramicnta de acere que requiere un templado gencral
igaal, se Bena una charola de hiewo con arena y se calnes sobre el
fuege que se va a utilizar. Puede ser necesario levamear 1s Lerramicnta
UM UMas tenazey, con clerta frecuencia, para poder abservar que los
colores 1o se mueven de uly parte a otra. Hay que actusr con ripi-
dex, pues la scourncia de colores se presenta en toda la superficic y
5¢ tienc yue caprar el color requerido v eniriar la picza por inmersidn
¢t es2 préciso instante. Para que las guijadas friss de las tensvay ne
afecten lu temperatura en el rido de uparre, se lee deja calentarse al
mizgma tiempo ¥ se les colaca on la misma formg yue Ja herramienta
que s cutd trabajande, .

Una altcrnativa en lugar de la charala con srena, es una placa
bastante gruesa de hierro, mayer que la hemramicnts que debe ser
templada. Esta placa se calicnia casi al rajo vivo en el tuego, despuds
3¢ 5a¢a y se pone a un lado, y encima se coloea ia herramienta por
templarse. Fl calor se transferitd de la placa 2 i hecramicnta ¥ se
podrin observar los colures en la misma forma que con Iy azena. De
todos modos, este método cs mds adecuado para piezas delgadas de
metal, coma la hoja de un cuchiilo, pero las piezas de mayur volumen
se calientan mejor si son enterradas parcialmente en la arena calicn.
te.

Eos dddos de color no son cosa exclusiva del acero para herra.
fnicatas, y sc preseacardn en el hicrro pulide o el acern dulee cuando
san calentados, pero no indican cambic algeno en sus caraceerdsticas,
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como suceds con &l eeero pars herramiontas. No hay que dejarse
sngafiar creyendo yue se tiens un trazo de acero para herramientas
debido a que se presentan los colores de dxido. Nou se debe intentar
aplicar este mérodo de templado con acero inoxidable o con otros
aceros de aleaciones especiales. Sus caracteristicas son diferentes y no
todos pueden ser endurecidos y terpladus, aun con los métodos es-
peciales, dc lus cuales sélo dispone la induseda.

Debida 3 que gran parte de la hetrerfa se lleva caba von acero de
recuperacién, no sdampre es facil saber w se tiene acers dulce o acereo
al alto carbonn, El calor no endurecerd el acero dulce, y una prueba
adecuada es efectnar los pasos para ol endurecimiento, calentindole
al rojo y despuds enfriurle por inmersion. Despufs se intentar4 limar
el metal. 5i la lima reshala sobre Ia superficie sin hacer corte alguno,
se trata de acero para hercunientas, Si se marca con el paso de la
limy, s trata de acero dulce. Debide s que el acern endurecido pars
hemramientas aballari la lima, una alternativa es ssmerilar un extremeo
de Ta lima para convertitla an una herramienta de corte ¥ IasCar con
ella el acern. Si no matea ol acero sujeto a tratamiento térmics, se
tratard un acero para herramientas {uceru al alto carhona), Bl hierro
o ¢l acero dulce que bun sida endurecidos y enfriados por inmersién,
se marcarin con facilidad.

TEMPLADO SUPERFICIAL

La diferencia entre el acerc dulec y ¢l acero pary herramientas o
acern al alta carbono, es la cantidad de carbone aleado con ol hierrn,
Esta diferencia afecta las caracter{sticas del acero. El acero al alro
carbeme no trutado s mds duro que ] acero dulce ¥ puede ser endu-
teeido y templade para ajustar su durcza relativa a prados inds eleva-
das. §i se Ie agrega mils carbonoe al acero dulee, serfa posible conver-
tirlo ¢n acero al alen cathono, pero desaforrunadaments nn hay
[srma de yne esta transformacibn la pueda Nlevar a cabo un herrero,
De todos moedos, hay wna forma para darle ol acero dulce una delgada
capd de acero al alto carbano.

Euiv procedimiento es llamada tem pladosuperficia o corburizacion.
El grosor de la capa exterior transformada es generalmence de menas
de un milimetro, ¥ en su casa dptime pucde llepar 2 unos 3 mms. El
efecec del templado superficial es proporcionar una superficie resis-
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tente ul desgaste, que pueda ser endurecida ¥ templada. Todo ésto
se beneficia pur la resisrencia del niclea de acere dulee, v la durcza
de su pelicula exterior. Ests propiedad es muy valiosa si la superficie
catd sujeta a un desgaste considerable. Por cjemple, ur torndlo de
mucho uso en utia maquinaris podria sulrir dades por el use freimen-
te: de una luve en sz cabeza, Pero si esta cabera ha sido templada su-
perficialmente, el desgo de daiiv se reduce,

El templado superficial se Togra calentinde el acers dulee sn
contacto can alguna pieza de alte contenide de carbono, Kl rrada
de penetravion se ve afectado por la cantidad de calae y tiempo cn
quc s aplica. Algunos agentes para el carbonizade sog huesos gue-
mados, muadera. carbén vegetal, curre quemade v mondaduras dee
C1Sco8 ¥ cuernos di animales, También exicten Algunas pre puraciones
comerciaes para ol templado superficigl, A la nucacla pueden agregar-
3¢ pequaiias cantidades de carbonatos de bario, de calcio y de sldio,
que ayudardn a lograr que el carbong pencrre.

Debide u que tamo Jog artdculos que deben ser templades super-
ficialinente, como los matcriales para la carboraciin, deben sor calen-
tadus juncos por un tiempo hastange lagga, tienen quc ser colocaldns
€Il un secipiente que pueda ser calentado sin sufrir dafos ni desinte.
gratic. 3e padria utitizar una caja de acero cun una tapa, o un troza
de tuberia de hierro con las extremos cerrados con arcilla refractaria,
Deben dejarse cspacios entre lag Piezas yjue estardn sujetas a cste tra-
tamicnto, y ver que hays suficientc material carhurizante « su slrede.
dor,

Loa agentes carburizantes deben comservarse en forma granulada,
Parcja, ¥ no cuoma una muzela de sélidos v polvo, Bl carbin vegetdl
e maderas duras puede ser ¢l agente principal. Una mezela de un 50
pot siento de dste, ¥ el resto formado por cantidades aproximada-
mente jpuales de tres carbonates debe ser satisfactoria, siendo ¢l lige
so caleinude el mas cfective, Nu deben utlizarse huesos sin calcinar,
¥4 quu pueden provocar presiones al irse comsumicndo, S¢ puwle
wtilizar una mayor proporcitn de hucao calcinado gue de carhan
vegoral,

El sellade s Togra mcior con cemento de areilly refractacia come 1y
que se utiliza para los ladrillos refractarios. Py pesible culeear el
acero y ol material carbonivante en un trapa y subrirlo cun wns prog-
52 capa de arcilla rebraciada, aungee un recipiente de svera represen
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ta menos ricsgos de fracason durante un procedimiento prolongada
de calentamienta.

Bl calar debe levarse por lo menos a la etapa en la cual el reciplen-
te de acero comicnza a tomar un colar rojo ¥ivo o cereza, Bl mantend-
miento de esta temperaturs durante seds haras puede lograr tan séla
una penetracitn de menos de un milimetro. Elevar la temperatura
acotta el Hempo, pero hasta con un calor color naranja brillante sa
tequericd de unas tres heras para aleanzar el mismo resultado. Como
es obviv y en caso de icncr algin fucpo para calefaccion central o
cualquier otro propésito, encendido constantemente, su utlizacién
serla mas convenients que mantener ancendido el fuego de la forja
por mucha dempo,

Otra furma para emplar superficialmence es urilizar un polva go-
mercial gue sc cucuentra en el mereado, Un palvo de cste tipo debe
ser rociadu sobre el acera al roju vive o el acera a tejon, Bl recalentar
miento causa entonces lu penetracién del carbono. Este process
tiene que ser repetido vastas veves, y el resultade es una pelicula muy
delgada de acero al alto carbono, que puede ser suficients protecsibn
contra el despasts.

En otro wétodo de wemplado superficial s urilissn cianuros. San
panzofiosos ¥ sus vapures son peligroses, Se trata de materiales que
1o deben utilizarsce en un taller de herreda,

Cuande el acero dulée ya ha sido templadn superficialmente por
medio de cualguicr mérode, debe ser tratado en la mismu forma que
el acero al alto carhonn, Pespués del wmplado superficial, debe ser ra.
cocido dejindole que se enfric muy lentaments. Si tiene quc ser
endurccido, puede ser enfriade POf Inmersian en agua o oh aceite.
Lz gnperficie endurecida podria agrietarse o astillarse durante an uso
pesada, por lo cual gencralmente se sigue lu pricrica de reducir ulpo
la dureza ¥ la fragilidad del templudo, Como es natorsl, cualguier
teatamicnt téemics solo afecta la superficie, y ¢l nicleo no resulta
alectado en forma diferente que cuando todz 1a picza era de acern

dulee.



