Procedimientos
avanzados

Gran parte de las cosas que puede hacer un hetrero, son una combi.
nacién de las thchicas basicas descritas en el capitula 5. Pare cual-
quiera que sea nueve en el campo de la herreria, es una prictica il
examinag slgo que ha sido hecho en una fragua, por alguna atra pee-
sota, y tratar de imaginar lo sccuencia de aperaciones yue dieron
lugar a ese todo. Hay que wmatar de visualizar los pasos y deducir
cima s¢ relacionan con la forma Onal. En caxi todos los casos, cads
paso o casi todoe son comparativamente bisicos y sencilles, z pesar
de la complejidad aparcnee del producee final.

El viejo dicho “hay que pepar mientras el meral esti calience”
abviamente procede de la herreria, v es muy pertinente al trabajo del
herrera, D nada sirve sacar el hiemo del fuego v ponemse a pensar
qué se hard con él, o tener gue ir en basca de las herramientas que se
necesitan, El hierrc no conserva el calor por mucho tiempo. Se debe
saber por anticipado lo gue se va a hacer vy tener tada listo para
hacerio. En esta forma sé podri aprovechar al miximo cada calenta-
mignto del metal, Ta diferencia entre un harrera experimentado y un
novato se demuestra muchas veces en la forma en la coal el herzero
cexperimentade teemina su trabajo con mochos menos recalenta-
micntos del meral, Ademis se obtendri mis de los propics movi-
michtos. Gracias a su expeticncia, ya canoce ¢l cfecte de ciertas ac-
ciones sobre el hierro ¥ trabaja en forma tal que obriene les mejares
resultados. Fambin puede ser que el herrero tea mas fuerts. Mo es
esencial tencr poderoses misculos en los brazos, pero 81 es asi, se
podrd vtilizar el martille con maver fuerza y obtener un mayar sfec-
to sn cada golpe. Coma et natural, la fuerza en log misculos carree.
tos viene can la préctiva, y en realidad no se requiere de cjercicios

especiales.
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El recién legado al campo de la herrerfa, debe aprender a apreciar
las formas del acerv y a lograr 1oz efectos deseadas haciendo cosas
sencillas mediante las técnicas basicas. Después purde hacerse cargo
de trahajos mds avanzados, que combinan estas operaciones v los pro-
cedimientos que se describen mis adelante en este capitulo. Algo
inportante es la habilidad-de aplicar ura soldadura con roda confian
za, especialmente algunas de las varaciones que se describen nids
adelante. Mucho trubujo pucde evarse a caba sin ineluir la soldadura,
pero ¢l rango de disefics posibles se amplia en muchu s se ca capa
de soldar tal come se reguiere,

Gran patte de la herreria es para servicio piblico, pern otros
trabajos son primordislmente decoratives v artisticos. 1lasta con los
artfculos uswales existe belleza en un buen disefio, 5i un vbjeto se fa-
brica de tal forma que cumpla su propésita, pucde ser tan satisfacto-
tio pata ¢} usuatio camo para el fabricanre. 5i examinamos gran purte
de los trabajos comunes del pasada, generalimenue se puede descubrir
nn pequefio taqoe art{stico qué no era esencial para el funcionamisnto
del aeticuls. Pucde haber eclutas y rrenzados que na hacen que &l
articulo funcione mejor, pero gue lo husen mids atracrivo. Cuando
el carreterc y el hetrero trabajaban junras fabricando carretones,
la herrerfu tenfa sus propdsilos y gran parte de la misma mostraba
las inclinaciones artisticas de algunos berreros en purticutar,

Es posible que las decoracicnes fuesen por lo menos iguales a las
necesidades funcionales dol misma trabajo de heereria. En las anri-
guas iglesias podemos observar algunos ejemplos en loscuales los en-
rejados ¥ divisiones revelan wna habilidud extraordinaria, tanto prac-
tica como artisticamente. Las rejas ¥ verjas son otros jemplos que
vale la pena examinar en busca dcl derallado trabajo artfstice que
con tanto esmero foe efectuado. Hasta el herrerc con eacasos on-
nocimientos  artisticos  puede  producir un  mabajo  decarariva
artistico si utiliza lns cjemplos que se encvemtman uon dibwjus ¢
forogratias. Un herrero que al mismo tiempo sea un artises, pralria
utilizar sus propios disefios e ideas, Bl hierro v el acero no son fos
materiales mas ficiles de twubajar, pero si representan wn reto, En
¢l pasada muchos heereros se enfrentaron a este feta ¥ trabajaron en
Farmas muy bellas estos materiales. No existe razdén alguna para
que los herreras madernos no _Enn_.mb m_udm.nn&. ﬂ..w_uw.*am tan bue-
nos como 506, En una seccibn posterior del libro se presentan cier-
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tas recomitndaciones ¥ guia sobre trabajos decorativos. Antes
de poder dedicarse a ese tipo de herrerfa, se denen que dominar
muchas pasos relativaments sencillos.

CABEZALFES

El mécedo de engrosamiento ha sidu deserito con anterioridad, En
cigrros trabajos, ol cogrosamicnte del extremo es todo cuante se re-
quiere, pero también puede ser preliminar al cosunchamicnto del
propic eitrema, comn ac deseribe en el capirulo 3. Sin embargo,
con mayor frecuencia este procedimiento es preliminar a la (wrma-
vibn de uny caheza en el excremo de la varilla. Poede rratarse de una
especie de perilla para evitar que lu varilla se deslice 2 través de otra
parte, o pucde ser una cabeza para remachar o bien una cabeza de
perno, En menor escala, poddefu pratarse de la cabeza de un elawn,
Cualquiera gue ses su forma, los métodos de frubajo son en general
sitnilares.

Se requicre una horramicnts para hacer tabezas, En la Fig, 44F
se presenta un ejemplo particularmente adecvado para cluvos, pucs su
parte supetior abeada deja espacio para trabajar alrededor de la cabeza,
Una herramienta mis sencilla ey un trozo de seero eon un orificio
zhusada para cticajar la varilla, Un solo troze de acerc puede tener
varios orificios de diferentes tamatiog, para poder acomoedat varillas
de diferentes didmerros.

Si sc {abrica uno encabesadora, debe wener un gruesa suficiente
para poder tesistir la tendencia a doblarse bajo los fuertes impactas
del mardillo, Siesto ya ha sido previste, wo se requiers gue sea mucha
mas grucsa que la mitad del didmetro de la varilla gue debe alojar, Un
grosor demasiade grande dificalta Ta operaciéin de pecforarda ¢ hacer-
la lo mis exaecta posible. Para medidas mis pequefias es mejor caladrar
el omnficio prar medivs eléetricns, sigmpre que esto sea pasible. Se
hace el orificio un poco més reducido que el tumasio definitivo, par
que s¢ pueda alwsar,

Lo acostumbrado es abrir el oriticio a golpes, Sc¢ usa un punzén
de punta plana con un didemetro ligoramente inds pegueilo que la va-
tilla. y se le eoloca sobre e] apujern de cantrapunzin del yungue
(Fig. 6-1A). Il acera debe estar al rojo cereza. Puede servir de ayuda
colocar €] acero sabre la cara del yungue y abrir con el punzdn el
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agujero ligeramente, por ambos lados, antes de colocarlo sobre el sa-
cabocados parz perforado de lado a lado, 3i el acero se distersiona,
puede ser aplanado a pgelpes de martllo. Bl acabada se leva a cabo
después del siguience paso.

Se utiliza un punzim ahusado, con su extreme mis peqoefio menar
que la varilla, y 12 parte més prande mayor que &l camaflo dal grusso
de la varilla. Puede tencr un mango, annguc ez mds ficil sestener un
punzdn shusado de acero, con la mano enguanrada, para controlar
mejor el trabajn en tas medidas pequefiag, Calidntese de nuevo &l ace-
ro y golpéese vl punzon shusade hasta que ef extremo més chico
del orificio sea lpnal af didmetro de la varilla (Fig. 6-1B8). Prudhese
con la varilla para cerciorarse de que entrard con facilidad. Pespués
de ser galentado, su digmerre aumentard ligeramence, Aplanese bien
el acero.

La magnitud del engrosamivnto debe ser determinada a fin de que
haya suficiente mecal engrosade para formar le cabeza. No se puede
hacer una gubera de cicrte tamafio 5 el volumen del metal para for-
marla no es suficiente. Al mismo tiempo limitese el engrosamienta Lo
mas cerca posible del exoemo de la varilla. Tendsd que ser ahusado,
pero manténgase el cuerpo tan grande como sea posible y lim{rese
al tamafio requerido, enfriandc con agua la parte que debe permane
cer paralela. El primer scortamicnto producivd un abultamiento aha-
sado (Fig. 6-1C). Probablemente después de uncs tras calentamientos
¥ te golpear de arriba hacia abajo, o “hacer saltar™ lu varilla, respal-
dadw can mﬂ:umm de Euqnm—cu la parte m.mHmb_nF.mw tendrd casila forma
de un bulbo {Fig.6-1D0).

Farz formar 1a cabeza se coloca la herramienta para cabezas, o la
placa de acero, sobre el orificio de contra-punzén, en caso de ser su-
ficientemente grands, o por encima del agujero cuadrado del vunque,
cem la parte mis pequedia dal recén hacia arriba. 8 se tiene la inten-
cibn de formar una caheza abotonada, debe tenerse el martille listo
sabre el yunyue, Calitntese al rojo cereza el carrema de la varilla
e introdizcase ripidamente ¢n ¢l retén ahusalo, cerciorindase de
que sobresalpa lo suficieate para poder formar ] botén. $i sabresale
demasiado, es muy probable que la varilla pueda ser introducida 2
golpes hasta que el arificio curte y comprima la varilla. Golpéase con
el martilla tants alrededor del extremo come sabre su patte superior
(Fig. 6-1E}, Al golpear hacia zbujo sc cnsanchari ef acers, pero los
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Fig. B-1

Se pueds hacer wna placs csbecsadara ¥ marla paen iftroducis on -
tratn alsngado para fommar una cabezs {A) pedtresa & spulers; {5)
uglase o dlimetze de wgierc; (O} abultamisnte ahusado; (D) engrise-
sapa &l scbremn: (K} polpsar wul o) roartillo & wizems ¥ 13 panta sope-
dur; {F) formess Ta cabezs deteads: {G) galpéesc por loa ludos: (H] pun-
toado que servird 4o zefercncia oo & maldes dela cabar.
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golpes alrededor del borde forzarin el metal hacia abaje al mismeo
tiempe que lo dan forma @ 1 cabera, La cabeza lotmada podria no
requerir de una forma particular, pero para fines de buena presenta-
cidm podrfa ser chata, de gota o cénica {Fig, §-1F). 5i 3c trata de un
extremo con botbn redendeado, se tendrd que Formar su parte supe.
Fior, Se saca la varilla de la placa y se colova invertida sabre el yun-
que, pata que pueda aplicarse el martillc al borde interior de la cabe-
va (Fig. 6-1G). _

Si se vriliza vna herramienta cabezadora circular, se podrd observar
la reetitud de la cabeza en elacién com la warlla, Con una ancha
placa plana podrfa ne notarse una excenrricidad, pero un circulo de
puntes (Fig. 6-1H), proparcionard la referencia para vigilar Ta Torms
que estd tomando la cabeza. Los golpes de mardllo podrin aplicarse
en forma wdecuads pars obtener un resultado concéntrico.

CAEBFZAS PARA BEMACHES

Si se deses que una cabeza semirredonda de forma adecuada sirva
crama remache, s necesitardn los cscariadores inferior ¥ supenior para
remaches (Fig. 44G v H), o herramientas copeladoras, para hacer lay
dos cabezas, Bjemplas de lo que seguramente el herrere estard usando
ml_..__..u.@. ”_...__._.A..__—._.ﬁ:_ =N .—.DM H._._q._.“_.m_ﬂ._l_m"x_ LT! ._u.“_m TUTIAE Hs .m_Eh —._.m-..l.-...“ .ﬂ—. H._._.m.x.—_._:
herrera. Estos remaches pueden ser de escascs seis milimetros de dia-
metro, v la formnacitn de sus cabezas con herramientis que pueden
hacerse Facilmenie es un m_...__ﬂnmm_smn: e diresno,

Se necesita una bola o una media bola de acero de la medida dela
cabeza deseada, Par lo genetal, las cabezas de los remaches son del
F.__.l.‘._u_-ﬂ Fmﬂ P.,_mmmaﬁqc .w._.._l_.n.. SUs ﬁ...._.n..u.lm:...ﬁ.u H_:CH H_nu ﬂ.._u.r_. uIl Hﬂ.—.—_.m._.-.n.—._n.. n..r.h.. 1] }] L
seis milfmetros puede tener una cabeza de unos 13 milimercos de dig-
metrs, Bl extreme de ung varlla de acees de 13 milimetess puede
ser moldeada desbastindoda, o usarse una bala de acere (Fiz, 6-2A).
mﬁﬁﬂmzmwkn la. hala sohre el yanguc, a H._..,..nmn la varila ¢n una premss
de banco.

Enzinchess &l eatremo de wna yarilla de acero de disgmeers Ay or
que el que tendri la cabera del remache, pudiendo ser de unos 19
milimetros. Esto formard ¢l triseador superior, y debe ser de on largo
suficiente para poderle sostener. Cuando su extremo haya quedado
.m“.u_ﬁmum.._..:m..._n_.ﬁ.-u nm.n.w ._._...__U_”m.n..- ...H—_..rﬂ XU _uu..mum._._._ﬁ.ﬁn...“.- HLE3 Lh .Hu.“_.mm .n._. h“_.:._.u_._n. Am.ﬁ _t. HP._.__."FP
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del remache, hay que checar que el extremo cscé bastante plano. En
caso contrario sc le aplana limando o esmerilando. Caliéntese de nuc-
vo ¢l exmemo y galpéese contra la varilla redondeada o la bala de
acero (Fig. 6-2B). Es posible que tenga que calenrarse mis de una vez
para que pucda entrar lo suficiente, Si ac examina utta cabeza de re-
mache hecha en fibrics, peacralmente se encontrara que &5 algo me-
ot que un hemisferio completa, No hay necesidad de abuecarla
husta ese prade, pero se debe tomar en cuenta yue debe permitirse
Gerta tolerancia para cl aplanado del fonde, a fin de que vsté lista
para ser usada.

El triscador inferior para remaches puede ser nma picza similar,
pero seria m._..n*..nﬂ_._u_._n hacerle un pequcfla reborde (Tig. 6-2C), ¥ debe
abrirse mds este reborde para que encaje en el orificiv cuadrada del
yungue. En ambos casos, este reborde se logra aplicando la técnica
descrita en el captmalo 5, gue utiliza el abaranador, el alisador y el tris-
cador tipa martillo,

Apticande el métado para formar un botdn o perilla. sobre la vari-
lla, ¢l extretno ensanchado del remache 25 colocado en posicion
pasandole por la placa cabezadora, ¥ el primer maldeo sc huce a base
de martillo, Hay que wener cuidado de que la cabeza no se ensanche
demasiadn. Bs preferible dejarfe un poco du wlturs exiva para que se
extenda en forma definitive cuandn se incrodozca la copeladoza y
lu presione hacia abajo (Tip. § 2D). Se tiene que valeular la cantidad
exacta de metal necesario para la cabeza. Si hay demasiado poco,
puede terminarse con una cabeza redondeada can la parte supetlor
platia, © con una parte yue nu adguicra ong boena curvatara. 8 hay
demasiado metal se tendrd una cabezn completemen e redonda, pero
cott un reborde en la parte infetine. En caso de que el primer intento
von lus herramientas de copeo no sea satisfactorio, se pucde retornar
a los martilluzus e intentarla de nuevo.

Cuandn se entamblen unas tenazas o algo seincjantc con un rema-
che, debe cumeizarse con una bastante large. No tendrd un extremo
cosanchado para rabajar y se debe calcular cudnto debe sobresalir
pata farmar 1a segunda cabeza (Fig. 6-2E). Mo s& puede volver a ca-
lentat el cxtremo cuando ya se ha comenzado a darle forma, de
moda que dehe saburse cractamente lo que = ciene que hacer, y
tenet todo liste. Apbyese la cabiza inferior en el tiscadot ¥ golpéese
can & martitla sebre el extremo que sobresale, iniviandoe ripidamente
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¢l cnsanchamiento (Fig, 6-2F). A continvacifn, mientmas todavia
se conserve bastante calor, coldquese por encima la copeladora v gol.
péeasz &sra hacia ahajo (Fig., 6-2G), Hay que cercloeatse de que lus
macrtillazos logran acercar muy esttechamente los bordes de la cabeza
del remache 2 la superficie. Los impactos directos hacia abajo pucden
hager que &l remache se duble ligeramente en el agujero, en lugar de
tomar la forma deseada por encima de la superficie.

A
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Fig &-2 ‘o shampador de remaches retens ¥ forma e cpbeza del emache: A
atilicege una razills de acere o bals Ae cojmele; B) martlear el eciremn
agratwlada contra la vagla o bala; {C) hacede un reborde sl esyoitodlo
supedior del renmche; () golpear cooira I copeladara; (1) fdrmes 1n
sagunada cabera; (F) golpear von el martillo pam expandida; 0G) golpear
01 1g copeladors le scgunda cabeia pars afirmaria,

£

<
s

5
]

Remaches rebajados 109
REMACHES REBAJADOS

El método recién descrits  para hacer cabezas, comisnza con una
varilla, v 1a cubeza es lo que se agranda. Para algunas cosas hay un
método de alternativa, que consiste on comenzar con una varilla del
difmetre de la cabuza y reducir la parte en donde ird el cucllo del -
mache, Este procedimiento no resultaria muy satisfuctorio cuando se
ratase de una varlla muy Hﬂ_.mc.__ peto muchas vecas es Lm:.nm_mﬂ.__an
cuando el remache o la otra parte es bastante corto, Para lograr un
trabajo satisfactorio debe usurse un par de suajaderes del tamafio
que tendra ¢l remache.

Para lograr un remache di unos 6 1m con una cabeza de 13 mm,
ge comienza con un trozo de varilla de 13 mm de un lirgo suficiente
para que pueda lormarse ol remache. Su extremo se rebaja un poro
miés del largo plansado del memadhe, ddndole pripes de martilio al
mismo tempn que se le hace girar. Debe revisarse la operaciém cony-
tantements, para ver yue perinanczea centrada. Pata resalear el hom:
bro urllcese un martille wiscador (Fig, 6-3A), hucienda girar la vari-
Ha enwe galpe v polpe. En esta forma se logra que la parte rebajada

A
ﬁ N
—x= 5

Fig. -3  En Ingur de angrosarke, fe puede reducil la vaalia pacd Toomal Lo peins
o rerache: (A escuadrar & tehords; {1} ractitiqiese T formd; () com=
o I cabeza; (B wiiliovar Iy plasa cabrecudoa,
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alcance cast el Targo deseado. Comprudbase con un calibrador de
puntas. Coldcuese el metal entre los dos suajadores y rectiffquese
su forma (Fig. 6-38). Si of reborde debaja de la cabeza no estd ali.
neada, introduzease el extrema rebujudo e la placa cabezadora
micntras eetd al raja vivo y golpéese con martillazos ligerus.

Se uiilizara el tajader para recortar alrededar y por encima de lo
yue serd la cabeza (Fig. 6-3C), hasta que sdlo queds una unién muy
delpada, ficil de separar, lo cual puede liagerse en la placa caberado-
ta, A partir de este punto, Ta furmacidn de 14 cabeza es igual a la des-
crita en el cjempln anterior.

Mo debe experimentarse dificultad alguna para extruer un remache
o cualquier otra trozo de varilla de la herramienta cabezadora, Fa
herramicnia o la placa no deben calentarse demasiade, pues se podria
susvizar y dafiarse el aguicro. Cada vez que sea necesaric, rem djcac
en agua la placa, 8i ésto se hacc can un renache ya terminado en el
interior de la placa, el remache debe caerse por si volo,

CABEZAS DE PERNOS

La formaciin de una vabiza a base de un extremeo enprosada es
adecuada para muchus propisitos, Empero, sila cabeza dene que ser
demasiada grande con relaciém al diimetro de la varilla, ol rgrosa-
miente yue se requiere hacer sin distorsionar la varilla por debajo
de la cabeza pucile ser muy diffeil, o imposible. La fornacion de una
cabeza de perno que debe rener una medida estindar para ajustarse
a una llave, deinanda yna gran cantidad de inetal en el exmema de 1z
varflla. La distancia entre lus exquinas de una cabeza enadrada o hexa-
gonal es casi el doble del didmetra de la variltu. Con el grosor reque-
ride para poder formar una cabesa paralela de un alte adeconado, se
tiene que acurnular mucho méas metal que cusndo se trata de la cabe-
24 ile nn remache. .

La alternativa pary formar una cabeza para perno es enrollar y sol-
dat uea tira de metal alrededor del extrema de la varilla. Como es
natyeal, se trata de alge circular y se tivne que urilizar suficien tc acero
pura poder transtormar el material en un cuadrads o hexdgeno, de
aruerdo a la forma de la lave. Antes ide que se fabricaran tornillos
¥ cabezas estindar, ¢l herrera hacin las cabezas para los pernos y

.

despuds Fabricaba las Uaves que les acoumodaban, Actwalmente, es

lig. &4

Cabezos de pemas 111

La cabera de ur porae pusde hacemie soldande uny tira de metal alie-
dedor de la varilla: (4] fot)ar 21 adlle alrededor da b rucilla; (B valod-
lese |3 apertura, U0 golpear von el merlla sobie Clagille ¥ b @xtromos;
(T s aplanan T curss opuesius; (15 e convierle en coadrada por etanas;
(') aidstese of compis callbrador; (G ) Wigeese Lo roedida comrecrs.
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mejer hacer las cabezas de acuerdo a las normas aceptadas para cada
difinctro en parceular.

Se corta una tira de acero, del anchu correcto para el gruesa dela
cabeza del perno y dek suficient: grosor para permitir el trabajo pla-
neado, con un larga que pucda darle la vuelta cast completa a la vari-
lla, pero sin que sus extremos leguen a cocarse. La mejor forma de
hacerlo 13 fotjar un arillo alrededor de la varilla (Fig. 6-4A), hasta
gue casi se cierre ¢l eirculo, Después se corta ¥ se lima el extrema,
Los cxtremos encontrados deben quedar bastance planos, pero debe
calcularse gue ¢l capacio entre ambos sea suficient para ser rellena-
do can el matal del arillo bajo Jus impactos del martillo (Fig. 6-4B},

Entinquese la tita alrededor del extrermu de la varilla, poniendo un
poco de liga para suldar entre sus extremos. Caliéntese a cabezaa la
temperatura para soldar, ¥ wolplese con un mariilla con rapidez
alrededor de la tira y sobre wus cxtremos (Fig. 6 4C), El efecto o
estitar ¢l arillo y saldar sus exaemos. Al hacerlo quedard soldado
et arillo alredador de la varilla.

En vsta ctapu la cabeza debe zer razomablemente redonda ¥ su
reborde inferior debe sor plans, En caso necesario, colégquese oo una
placa cabezadora o dentro de vn agujero del didmetro adecuado en
un tramo de acero de desperdicio, y golpéese la cabeza con el marci-
e para aplanatla. .

Lu forma de la cabeza se obtiene 1 pulse. Cuando se aplica el mar-
tillo, &l lado opuestu ul grlpeadn debe estar cantra el yungue (Fig. 6-
4T)), Una cabeza cuadrada se [orma haviende gitar 2 varilla 907 «
intervalcs, para convertir La cabeza de redonda o cuadrada por ctapas
[Fip. 6-4L}. No debe tratarse de hacer que los lades opuestns e una
misma direccion tengan su medida cormeets sntes de teabajar en la di-
teccidn opuesta. :

Cuando se rrara de una cabeza heaagonal, tenemos tres direccioncs
de golpea ¥ 1a varilla debe girarse 607 cn cada acasitn. Paede servir
de ayuda dibujar va hexdgono del tamafic descado, y sjuscar el cali-
brador de puntas a la distancia carrecta enwre lados apuestos {Fig.
§-4F), pira uc las comprobaciones revelen cuanda se logra la medi-
du correcta en las tros Jirecciones {Fig. 6-4G). Lagrar un hexdgono
regular pucde requerir vatias sesiones de calentamientn v de impactos
cou el martille. Diespués de lus golpes con el martllo, debe utilizarse
¢} aplunador para que las superficies estén alincadas, Después deben
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comprobatse las medidas en todas direccicnes con una Nave dc tuer-
CRS:

FABRICACION DE CLAVOS

En cicrtas &pocas todos los clavos eran fabricades per los berreras,
de uno en uno, Lus herreros especializados no hacfan ninguna otra
cofa y tanfan herramientas que acelerabun la produccion y permitian
la mixima comodidad en ¢l trabajo. Pero, de todos medas, la pro-
duceidn era muy lenta y los clavos eran cumparativaments muy valio-
sog. Se quemahian las construcciones vigjas de madera para recuperar
los claves.

-
|
I

|

ety -

=
=

Fig. b5  La cabéra d¢ usl chavo 3¢ forme sobee Uns varilla eom un cabeceadur cua-
drade: {A) un sacebocsdo ahnsade cuadmdn; (B} focmess un teeim
Mietite condrsdn ahmsado: (09 cortess fardalmenie &l SCOT0 o CRIRS
apuestas; (D} culdguese la varills o la cabeceadaca; (E} Fipmiese tn cabazy
con golpes de martillo.
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Es muy prabable que actuslmente no se presente la necesidad de
hacer claves individuumente, salvo para su uso en cubujos de repro-
duceiom, en los cuales la presentacidon de una cabeza tipicamente
hecha a mana les da un caricter de auntencicidad.

Cast todos los clavos hechos 4 inano eran ahusades ¥ cuadrades.
Fosiblemente un herrador siga wtilizando claves ahusadas para ajus-
rarlus 4 Jos aguieros a contrapunzdm que evan lus horraduras. Para
tabricar clavos se ticne que hacer una herramivita cabeceadora con
un erificio cusdrade, similar 2 la que se usa para varillas redondas,
salvn que ol orificio debe ser hecho con un punzén cuadrudo (Fig,
6-54). Debido a que todos las clavas son comparativamente peque-
fios, la herramicnra caboecadora debe tener una prolongacisn a un
lado para servir de agarradera enands se le cologque sobre &) orificia
de contrapunzén.

Se¢ adelpazs el extremno de una varilla a Ju mcdids del clavo que
sc desea, con un poco de extra pury la cabera, Esta varilla no tiene
que ser cuadrada, pero lo ahusado si debe estar cuadradn (Fig. 6-
5B). La medida tiene que v de acuerde: eom 1a herramienra cabecea-
dora. La parie adclgazada debe pasar por el orificta eon ¢l laego que
del: tener ¢l clave, pero teeminar can suficiente material para formar
la cabeza Compruchese ef vluvo en lu herramienca, y sefdlese la parte
cn dande debe ser cortado. En este puntu se utiliza un conjunts de
tajadores para cortar el acers (Fig, 6-5C),

Pingase la varilla al faego y coldyues: of clave enla cabeceadors,
para poder desprender la parte de la varilla que se usaré {Fig. 6-31).
Utilicese inmediatamente la otra parte para tormar o golpes la
cabezsy (Fig. 6-5E). Una herramienza cabeceadora com ol cenlro
_.Fmﬁ;ﬂ.—nﬂﬂm alzadeo facilita &l marrcilkada, .uuﬂunnf._u_._.ﬂ:ﬁn st la cabezg
debe Hevar algiln diseiio especial, Debe ser posible separar la cabeza
v formarla en un selo calentamients, Cuando s tengd que recalen-
tar un clive muy pequefio, debe ser sostenido con cuidado pata
avitar gque ac picrda ea el fuego,

Hay varias formas tradicianales de clavos heehos u mano; presenta-
mos algunos ejemnplos [Fig, 6Gh En loy claves pequefios no hay
mucho espacie para decoraciunes, peco los clavos grandes pucden le-
var diversos maotivos. Can frecuencia venos prandes clavos utlizades
en las puertas de los castillus, iglesias y otros antignes edificios de
Lutopa con sus cabesas vrnamentadas. Se pueden aplicar idcas simi-
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lares 2 las cabezas di pernos o x las perillas que mantenen las varillas
efl a8 sitios.

Los clavos cabezeones de ahora, son aquellos que tienen cabezas
mas grandes que las usuales. El nombre provien: de los impacios
a polpes que el herrero daba a las cabezas de los claves para decorar-
los. Una colocacién comin es tres o cuatro cubezenes alrededar de
uno de cabeza ancha {Fig, §-7A), posiblemente con su centro aplama.
do {Fig. 6-7B), para recibir los impacvos del martillo, Una variante
era un pattdn de abolladuras redondas hechas con un marrille de bola
(Fig. 6-7C). Cualquiera de estos clavos pueden ser descritos comn ro-
setones.

A c

Fig. &7 Laz cabazar da loa clavas puadcn tengr Formaes decomtives) (A) cabeze
ancde ; (B cantre pland: [C) redondesda con aboluume

SOLDBADURAS
E}! método para unir dos barras por medic de soldadura, descrito

en ol capfeule 5, cubre ¢l mérodo biasica de hacer una suldadura de
herrern. Otras gituaciones requisren tratamientos similares adaprados
a las circunstanclas especiales. Siempre serd necesario contar con el
calor adecuado en un fuego limpio, las superficies tienen que estar
preparadas en la forma correcta, ¥ tene que evitarse la presencia
de escodas y utllizarse la liga adeguada, Un nowato debe aprender
a dominar la soldadura entre dos barras, pare que pueda apreciar lo
gue estd implicito y obtenga an resubtado satisfactorio. De todos
modos, la soldadura de das piezas separadas trae consigo la necesi-
dad de utldizar un ayudante. Una soldadura entre dos partes de la
misma pieza de hierro o de accra, permite sostenerlas cott una mann
v golpear con el mardllo con la otra, ¥ también ez mas ficil mantener
las superficies a unicse en su correcra interrelacién.
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Un ejemplo ee &l ajo soldado. Para cosas camo la manija de un e-
zador, en donde no hay una catga apreciable scbre el ojo, es suficien-
te con doblar Ja varilla a su alrededor sin que sc haga una unidn firme
entre su extremo y la vafia de la varilla. Empero, si el cjo Nlega a re-
cibir temsién, esce exmemo debe estur soldudo, 1o cual ocurre cusnde
s¢ hace un gancha para levantamiento en el extremo de uua cadena,
Cuando se je salde en forma cotrecta, ambas ladas del ojo deben te-
ner Ja misma fuerza, Aunque os pasible saldar el extremo de un ujo
dreular, es més ficil y mejor para resistir una carga & los dos lados
del oja se encuentran en ingulo apudo (Fip. 6-8A).

Se prepara ¢ extremo ensanchéndolo y déindole una forma ranu-
tadu con ena superficie cedondeada, como se harfa con uea soldadura
de extrema a extremo (Fig. 6-88). La seccién redondeada de la paree
principal del mango en voyo silio se cfectuand la soldadurs, ya debe
tener [a forma adecnada.

-7 |
Fig. 58 5¢ puwie suldoy up oo 4 extremao de una barma: (A) Lig dos lados del ojo

a croucniran ¢ angulc agwdo; (B} formia pvetlenada: (C) débkbese la vari-
Pa cantra o betde del yungque,

Considérese nna extensidn suficiente de la varilla para darle Ta vael-
ta y doblarla, haviendo este dltimo contra el borde de la caru del
yunque (Tig. 6 8C). Férmese el ajo de la agarcaders de modo guc la
parte que debe ser soldada llepue al punto adecuado (Fig. 6-BLY, y
gue I curva tenga la frema correcta a pesar de que cualyuier corrse-
cidn puede hacerse después de la saldadura.

Caliéntese el acera a la temperatura de soldar v colayuese 1a unidn
an —:.__ﬁ_ﬂmm:._ sabre el borde de la cara del YUNUe COn SU ERTREMS
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abicrto hacia arriba. Los primeros golpes de martille se aplican en
el cenrro de la soldadura, despuds en su borde més delgado v final-
mente ¢obre la parte mis gruesa de la unifn. Haguse girar la varilla
pam yue s apliquen més w_u__unm a los bardes, ¥ moldéense las parbes
soldadas en su todo definiriva. Debe haher un limpio adelgazamienvo
a partir del ojo hasta la varilla. Las golpes con el martilla probable-
mente distorsionardn el ojo, port lo vual podria necesitarse otro calen-
ramicuts para ceetificar la curvatura, utilizando pata ¢llo el pice del
yunque, v aplanindola en lu parte que Ju requiera sobre la cara del

LTS,

Teasmes un desarrolle del ojo soldado en el atizador, de dabie
punta, que puede ser de utilidad en la forja ¥ en ¢l fogin doméstico,
El extremo del maneral puede ser una curva soldada, ¥ también pue-
de hagerse en una forma mds decerativa. Las dos puntas se forman
v dirigen de modo tal que una pueda usarsc para cmpuojar y la otra
para recoger (Fig, 6-3A).

Se forma un &valo soldade de un tamasio suficiente para puder ser
cortada (Fig. 6-9B), v para que su parte mas larpa sea enderezada. La
parte mis larga se dobla hacia afuera, v se le forma una punta u la
parte corta. Como pasa sipuiente se dobla sabte el pico del yungue
(Fig, 6-9C), formando un ganclio, Se estita y rectifica la pacte mds
larga v se le da forma. Aunque un extremo recto puede funcionar, 25
preferible hacer un extremo tgeramente carvade, que paede ser pro.
longado hasta ¢l mango. A pesar de que &5 de mucho mis estilo tener
£l exrremo de e varilla terminado en punea; ai ¢l hurgador se ueiliza
con frecuencia y lega 3 ealentarse al rojo vivo, seria mejor evitar log
extremos puntiagudos. Los extremos durardn mds v serdn iguabmente
funcionales si terminan cn puncas prucsas ¥ obtusas.

5e¢ pueden efectuar soldaduras similares para hacer las horquillas,
Se puede cortar un vjo va soldado en un extremn, ¥ sus dos sceciones
se enderevan v se aguzan. Como alternativa, se puede urilizar una pie-
za con un vxtrems ya preparado ue se Une u atra ¥ se suelda, En
ambos casos las plas deben ser moldeadas y puntiaguday, Unu hor
yuilla o trinche pequedio de cste tipa puede udlizarse para tostar pan
en el hogar, o para manejar las carnes en los asadores abiertos (Fig.
6-9D). Una horquilla més grande podeia usarse para mover las pacas
de paja en la pranju,

Soldadura fagor 119

—l“ m
Fia, &2 Corta da un ofn saldade (& B para haver ua stizador o woa hargui-
In (T3],
SOLDATYURA FAGOF )

Otra soldadura en una sala vasilla es La soldadura Fagort, o de flaura,
Se uiiliza como wna alternativa a la de engrosamieneo, para lacer
mis anchao un extremo.

Es més comvenients que ol engrosamiento mediante el ensancha.
miento, en agquellas puntos en los cuales se debe engrosar la varilla
en una extension hastance larga, que la que pudicse trabajarse con-
vemicnrements por medio de 1a reduccibn, A pesar de que por este
mérado se forma ¢l engrosamiento a on fado e La varilla, ésta puede
Forjarse para centrarla despuds de haber efectnado la soldaducs de
flauta.

Si la varilla que se va a soldur dipo tlauta es redonda, ne hay que
hacer muchas proparaciones del extremo, y simplemente se dobla
y w¢ huce la soldadura (Fig, 6-111A). Sila varilla es placa, Fm.mr..nﬁm-
cies que deben unirse deben ser dobladas y. rewer una superticie des-
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bastada (Fig. 6-10B) mediante esmerilado, limado v golpes de marti-
llo.

Puede ser posible doblar el extremo ¥ soldarle en un solo culents-
micne, pore ca inds fHeil cn dos crapas. Dbblese y higase que peguc
can la otra parce la seccidn que hava sido doblada en su largo adecas-
do. Roclese la uniém con la liga ¥ también o los lades de 1a unidn
m-.._ HﬂﬂnﬁmW— ._uu.-. .m-mﬁm.lm m_ .m.“_—.uﬂn.u_ .—.:u._.ﬂ.._._ﬂe.m.-.._-uuﬂ W._. ﬂ.uu._nu_ﬂ _.nu.m. M.ﬂ.—..n_.m-.u.__ H.“_..l.__.- .mm.ﬂﬁﬂﬂm
golpes despréndase la tierra y coléquese ripidamente el extremo con
st doblez hacia arriba, en contra de la cara del vungue, y golpéese con
¢l martille a toda cl latgo de la nnidn {Fip. 6-100). Voleéese la picza
de cosrade y rectifiquense los lados. En ests erapa debe lograrse una
Buena soldadura, y cualgnier moldee requerido puede hacerse
después de otro culun bunicnto, Para abtener un enprosamien b My
ancho en relacién a la barra, es posible doblar de nuevo el extreme v
—.—.mhmﬂ. Ui nuiva m.n..r.—_.—-..u_-ﬁ__.._hﬂm COI1 CSEC Mucwo -._._nu—u—n_.h.

F 6-10  [Une soldadwe €po Fapet (A smgressa ona barre qoa ha siklo doblada

wbre ol mivma (B, C).

SOLDADURAS ANGULARLS

5i hay que unir barras en forma distine ala de “extreme a expre-
mo’, los preparativos vonsisten principaimente en una adapeacion
de sus superficies de empalme a ege método. Para una esquina o re-
codo en dngula recto, se forjan los extremos de modo gue sus cinpal-
mes. s¢ proyecten sobre la otra pieza (Fig. 6-11A). Las supetficies de
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contacto deben estar ligeramente abovedadas, para que el primer
jmpacto del martille sabre el centro expulse las escamas, impurezas
y la liga. Bsto significa una colocacion ripida de las partes cn su po-
xiclén adecuada, ¥ golpear sabre la esquina, continuande inmediata-
mente con golpes sobre los bordes Jdelgadas en ol oto lado. La
angulacién correcta debe ser observada a simple vista al unirse las
partes, pero cuslquier correccién ligera podrnt efretuarse despuds
de un nuevo calentamiento de la picza,

Tenemaos okra variante en las uniones en T. La pieza cuyo extremo
debe ser scldado sobre lu wtra picza, puede ser ensanchada en este
extrema formindeose su superficie de empalme en la forma usgal.
El cuerpo de la otra parte no pucde scr ensanchada, peto puede ser
tebajado para que encaje con fa otra pieza (Fig, 6-11B). Debe nno
cerciorarse gqus, cuande sc junten las dos partes sus centros de sm
palme, ajusten bien para yue el primer golpe para scldar sea etectivo.
$¢ comienza la teldadura con una pieza encima de la otru, pero des-
pués de unos cuancas martillazos debe ser veltzada para pegarle por
el otro lado.

Fig. i-11  Las uniomwes en cscwadra (A) ¥ sa T {B) en esdrUelurs Pluias, mequiacedt

soldaduras aspecioks.

Con frecuencia s¢ encuentran horramicicas viejas con sus cuerpas
hechos con hierrn, y s0lo los bordes cortantes de acero al alto carbo-
no. Hsta se debié & cuestiones de econonia, pues of hierrn abundaba
y ¢l acero cra bastante cscaso. También se hizo paru aprovechar la
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resistencia del hierro que podfa soportar uso pesado, ¥ también a que
era mis facil rabajar con el hiemo, Debidu a que actualmente e] hie-
o casi o puede phrenerse y gue no tene las camcrerfsiicas del
hicrro antigue, en cualyuier caso, existe menos secesidad de saldaele
superficics cortanies 4l hierro. Por lo general, ¥ casi en todos los ca-
s0s, [as herramientas no se fabrican totalmente con acero al alto cur
bana, la resistencia dé su cuerpo se logra templandos el bords cortan-
te y el resto de lu hermamienta se hace con matenal menos dura,

Cuando s trara de soldar acero parn herramientas a acers dulce,
no se hace mediante un empalme dirccen comno se efecrin entre dos
.—..-mﬁu_m.ﬂm .p._._w ALCLTEr h“m-._.u.ﬂﬁ. H_H- 5u M._._mm:.._ ;...L. ACLTD M-ﬂh:n“_. .T.ﬂﬂ.h.ﬂ.u.ﬂumﬂ.ﬂ..nm_. E3 _H.U_.—..UI
cado entte dos parces de acero dulee liste para soldarse. Lus hachas y
hachyalas obtienen sus cabezas de corte haciendo una envoltura de
.—umﬂ._rp\_h__ ﬁﬂ-..ﬂ. ._n.-.u.u._p_”.."-_..._n—. Gk ﬂ_.“_.ﬂ_r.“-nu_ .u_u. ﬁﬂvﬁﬂuﬂhﬂﬁw.ﬁ__ .H.._. actro ﬁﬁh.ﬁ. num. .T.U.Hm_w
de corte entre los extremos de esta envoleura (Fig, 6-12A}. FPara una
herramienta de corte, el acero se coloca dentro del exoreme abisroo
de una pieza de hierra {Fig. 6-12B).

Para soldar aceru ol extreino de una barra de ucero dulee, se prepa-
ra la barra de acerc dulce calentindnla al rojo vive. Se sostene con
una prensa de hance, con ¢ extremo calicnte hacia arriba, y s le
abre con un cincel {Fig, 6-12C), hasta donde deba llegar la union.
Los lados de esta abertura se aplanan can cl martillo (Fig. 61203
Tz pieza de acero pura hetramienta se propara m.mmHmmHumH_&U—m con ex-
meril o por m,_u&w basta _Sm_.th un desbaste o —.:_nn_ﬂ entrar em la ra-
nLea, cilyos buordes renen Ui COTTAMEE A 51 alrededar (Fig, G8-12E}. Be
debe utilizar una liga aprepiada para el acero al alto carbona. Ll
acero duloe nocesita un calor més elevado que el acero para herra-
mienta, para soldar. Coldquese el trabajo en el fuega de modo que el
acero para herramienta quede fuera del centra del fuega, porle me-
nos hasta que s¢ aleance la temperaturs para suldur, y después puede
ser pasatla por el fuego al rerirarse la pieza. Sactidanse las escoriag
¥ tierra de la pieza, v dnanse las paries s golpe de murtillo, §i el
acero para herramiznly se calictt demasiado, puede quemarse vy
yd no servirfa para su propésico final. Recuérdese gue no debe
cniriamee el nwuvu._..u 2R agla, 8 MONes Yqua sen pura sndurecer T teim
plar la herrartienta. Con T forja o ¢l esmedl deben desbastarse das

imperfecciones en la fonna de I herramienta, de modo gue la unién
de los dos metales se desvanezea.
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Fi. 612  Tas hachas y ofvoe Instrumenrtos e corls s pucden hacer soldondo acers
- al allo verbon won el hierre © e acemo dulee: (A) ¢l barde del onete e oo-
Dows etire Dok exitremas de La emvoliura, (B abriz wna hondidors en e ex-
treme 2ol bicro; (C) hendlr o golpes dao cincel; (B) dar goelpes oo ol
martiln: (V) cemerilar o Dagjar o Ua fo e shusada.

FABRICACION DE CADENAS

Durante muchizime ticmpo las cadenus fueran hechas por loy he
rrergs. Eran negesarias em la apricultura para servic come tirantes y
para usarse con obros implementos, También se necesitaban en Tos
mares para asegurur las anclas de los barcos. Los puentes levadizos
de los cascilles y nuchos oros implementos de gucerea y defensives,
se operaban con las cadenas. Las cadenus gue sirven para dilerentes
propisitos, varfan desde piezas muy delicadas hasta aquellas con esla-
bones de twnaiio y pesa considerable. Bn la practica, a8 mis ficil
trabajar con eslabones de tamafic muderado, hechos posiblesnente
con varillus de unos 10 mm de grueso v con ena circunferencia de
15 g 20 contunetros,
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Para algunos fines decorativos sencillos, los eslabones de una cade-
ma pueden ser doblados de modo que sus extremos se encuentren,
pero sin soldarse. De todes modes, todus las cadenas que tengan que
Hevar carga, deben tener eslabones con sus extremos soldades. Las
soldsduray se hacen tal como se describe en el capitulo 5, pero la
complicacién sc presenta cuando se neccsita unir los eslabones,

Los eslabones pueden ser redondas o de otras Formas, pera gene-
ralmente son evalados ¥ casi del doble de largo que de ancho. En al-
gunos cilabones muy grandes, la soldadura pueds estar a la mitad ds
unc de ses lados, aunque es mas camén hacerla en uno de sus extre-
tnas, especialmeirte cuande se trata de tamaiios moderados, pues en
gsa forna se mantene el calabén anteror lo mis separado poasible
y fuera del camine del nuevo, y se logra un espacio méximo para sol-
dar a golpe de mardillo.

Si hay que hacer nna cadena de un large va conecido, es mucho
més eficiente hacer al mismo Gempo todos o casi todos los eslabones,
hasta llegar al punto d& su unidm, Cada cslabén debe ser sometido a
U preparaciém, paso pur paso, antes de seguir a la sipguiente etapa.
También puede acelerar la praduccién ui una cadena muy largs se
hace en varies tramns, pura poder trabajar con una parte mign-
ttas otra estd en «l fuego. En las crapas finales, todas estas partes
se unen para formar la cadens definitiva.

Los eslabones deben ser de tamafio uniforine, sunque hay algunos
casos en los cuales s¢ reyuiere tener un eslabon mds grande o de for-
ma especial al final. Las varillas pars los cslabones deben corrarse
a la misma medida. Para hacer unc de los extremoes se dobla cada
uno de los trozes de varillas a la mitad, pudidndose hacer este doblez
sobre el cuemno del yunque, pere coma este pico es shusado y podela
causar vatiaciones, es praferible utilizar una varilla o twbo més prueso
sastenide en Ly prenss de banco (Fig, 6-134°.

Preparense low :os extrernos, déndeles la forma de los empalmes
usuales al golpearles con  martillo {Fig, 6-13B), cuando siin estin
rectos. No deben alelyzarse demasiado, para no corver el riesgn de
que ¢l esfabon resulte mas delgadn en su unddn y tener dificultades
al completar ol trabajo de soldar, debido a que los bordes pierden
calor con rapidez, Termfnese de darde forma a los eslabones alrede-
dor del mbo sostenichs en Ta prensa de baneo. 81 no se trata del pri-

Fabricacion de codenas |25

Pty s

E

Fig 612 5S¢ preparan ¥ se raddan Los extrarnes de los eshabeoncy de una cudena: {A)
ot soetiene une vurills pruce o tubo oo ung prensa: [B) s b da Epomaa
#olpc Ao marthile; 107} w8 citrra oF gancho ol comeciarse el culnban: () i
dan gobmes de wartillo sobre L caoe del ywogue; {I7) sz iguatan los ex-
Lood urs opLesbas.
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mer edabén, enginchese el anrerfor mientras todavia hay uspucio
para hacerlo (Fig, 6-13C),

La mejor forma para sostencr el eslabén, es con las tenazas asegura-
das en ¢l catremo del cslabén més alejado del punto de seldadara, ¥
colocadas en forma l gque ol eslabbn anterioy se mantenga alejado
del calor v no pueda resbalarse cuando la cadena se pong subre cf
yurgue, El trabajo ox relativamente ligero y se calentard con rapidez,
pera deben tenerse en mente lag mismas consideraciones que se oh-
scrvan cuande se soldan piezas mis grandes. Hay que estar pendiente
de ]2 oxidacian debida a la colocacion del eslabin demasiada cerca de
la corriente de aire, viendo que la parte que debe calenrarse esté
envuelta en el secetor caliente del fuege, pero evitese al misme tHempo
recalentar demasiado los eslabomes anteriores, Calidntese al rojo ce-
ey, sdquese Ju pieza y rovicse con T lipa, Pongase de nuevo en el
fuego, hasta que alcance la temperatura para soldac, Los golpes con
el martillc se aplican gn la misma lorma que se hace con cualguier
otra toldadura de empalme, pero existird cierta restriccidon de movi-
iento, debida o Ly fomna cerrada de los eslabenes, Utilicese un mar-
tilo d= punta angosta de peso ligero. Apliquense los primeros impuc -
tos rapidamente sobre ¢l centro de ls soldadura, encima de la vava det
yangue {Fig. 6-13D). Despuss manipulcse el eslabén sobre la punta
del cuerno, para poder aplicar martillazoe sobre Ins lados de La sulda-
dura. Clon este misma calor debe ser posible moidear a golpe de mar-
tillo el extremo soldade, pura hacerds igual al otralade (Fig, 3-13E),

CANCIIOS PARA CADENAS

Hay dos modes de hacer un gancho para cadena. El ojo puede ser
snldada o puede setr hecho con un extremo de varilla ensanchada,
Normaltmente, un gancho es una secclbn mis resistents de la cadenaa
ki cual se conséta, pues tiene que soportar la misma earga sin estar
cerrado, Sise hace de la misms varilla que Tns eslabones, se covre el
ticsgu de que se comience a abrit bajo una tensién que no afectaria
a los eslabones. 51 todas las cargas que se pudiesen aplicar fuesen me-
notcs yue ésta, ol ganche pudria hacerse con uny varilla de un grosor
parecido al de los cslabones, ¥ tener un ojo soldado.

Ei W....:ﬂr: mis sencilln se hace con una varilla redonda yue conser-
va el misma groser a tade lo large, salvo para su punta, v puade tener

Fiy, b-14
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Loy ganchos tienen ajos soldadus (&), ¥ s wollsan paga wodrtic traccion
directa [8); (C) se engrosen al didmetre adzeoada: (07 a gl pe de martllo
i dpland la parte grucka; (K] = le estivg hasla woer punta; (F) con pun-
zoh o taladps 3¢ alee 2l agujcro pam e ol eslehan.



128  Procedimientos avanzados

el ojo scldada alrededor de un eslabén {Fig. 8-14A). Eo este gan-
che y en cualquiera de orro tipo, su forma debe ser tal que la car-
ga caiga contra la cutva dircctamente debajo del oja, y dvbe tener
un large suficiente cn su extremo abierto y aguzado, que su debe
extender hacia acriba y hacia afuera (Fig, 6-14B).

5i el ojo se hace con un extremo de varills expandido, debe am-
pliarse para ulcanzar un grosor adecuado, requinenda probablesente
varice calentarnientas {Fig, 6-14C), hasta que s tenga suficiznte me-
tal acumulado para formar la parte gruesa, wque debe ser martillada
{Fig. 4-14D), Un gancho de este tpa se fabrica mejor temiendo la
parte mis gruesa en el sector donde se aplica la carga, Puede ser esti-
radec a tener una punta aguzada, y podria ser reducido ligeramentu
cerca del ojo mientras la varilla adn se conserva recta (Fig. 6-14E).
5u punta debe estar curva, ¥ se debe forjar el circulo alrededor del
cuena del yungue, Debe conservarse la paree de carpa debajo del

extremno gue levard &l ojo. El agujero para ensartar ¢l calabén pucde
ser taladradn o heche con un punzén (Fig. 6-14F). El agujera debe
tener sus rebordes ligeramente desbastados para que no entren en
cantacto con €l eslabdm superficies agudas, lo cual pucde hacerse con
un punzén ahusada por ambas lados del agujero. 5i se crata de un
arificio taladrado, debe utilizarse una broca avellanada por cada lado.
El agujero puede estar en linea con el gancho o transversal al mismo,
gin que esa tenga mayar importancia. De todos modes, lo usual es
que el zsdabén que pata por el agnjero yuede en linca con &l cuerpo
del gancho.

HENDIDURAS

Ademnis de cortar varillas, os wiscadores ¥ tajadores pueden utili-
zaree pata hacer hendiduras en varillas y bureras, operacian que se
sfectunbu con frecuencla con el hicrro forjade. El acero dulce no se
abre con tanta facilidad, pero se trata de una rdenica gue tienc
muchas aplicaciones.

Sc puede hacer una hendidura en el extrenio dz una batra plana,
golpeindola can un tajudor cuznda estd caliente, y volredndela para
cattarla per ambes lades, comenzando desde &l cxtremo de la barra
[Fig, 6-154). 5¢ corre el ricsgo de llegar a cortarla por completo y
hacer que el marrille ope con el tajador, averidndolo. El resgo se

g 5 LS

ATENUIGRITERT L&t

Tunds hendirse la Dama (AL, ¥ ln seceifn abieria (1) fojarse pla fosma
deseada: 400 la lendidura se Wit con poyoedos ailicies: eching COT N
e (L s apllc el eremo €2l Wiscadon so'vte cada orivicio puyuc
fou; {171 B8 datt frames gaipes con el mariilo para abrit mas la herdwdula;
Fiselade forma sohes ol cuerno del yungue; [5) o fos]a paza hacarls
curveacda,
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cvita si el corte se hace desde arriba con un trisczdor caliente [Fip.
0-13B,. Lsta operacidn también debe hacetse por ambos lados, v
siempre desde ¢l excremo hacia adentro, 5i loy cortes se hacen sabre
i cara del yunque ¥ se pasa ol triscader, podria meltarse ol fils ¥
dafiarse la cara endurecida del yunqae. I ecrce poed hacerse sobre
la mesa del yunque, pero se tendrfa mayor espacio para maniobrar
si ¢l corte se efectdia sabre la cava de wn bloque de hicrra, que puede
ser un cojfn de corte (Fig. 3.4}, que es nn ruzo plano de hierra (de
winos 13 mm de gruese), doblade en furma tal que encaje ficilmente
encima de la cara dof yanque, v que no pueda moverse.

La hendidura desde el extremo podriy aplicarse a la fabricacién de
las des puntas o piss de un trinche, en lugar de soldar dos varillas,
Despuds de habrerse separade cstus pares, deben ser foadas por se-
parado para eliminar lav marcas del corte y pradicic puncas redon-
deadas y pundagudas. Un atizador de dos puntas podria hacerse por
medio de hendiduras en ¢l metal, en lugar de ser producta de un cjo
soldado.

Dtra aplicacidn de las hendiduras ly tenemos en la formacian de
un ojo lastante grande vn el cuerpo de una burrs. En esce caso, los
limites de la hendidura se seflalan can dews peynefios agujeres hochos
cant punzdn (Fig, 6-15C). Se aplics un wiscador calicnte sobre una
linea cntre fos dos apujeres. Primero se aplica ¢l triscader inelinadu
sohre cada agujern (Fig. £-15D), v daspuds s aplica directamente so-
bre el acero. Se hace esto por los dos lados hasta que la hendidura
sea de lade a lade. & una picza de regular tamatio posiblemente seq
necesario datle warios calentamientas, debiendo dejarse enfriar cl
triscador entre cads aplicacion.

Cuando el cortadur haya pasade por el metal, ¢l acers puede cala-
carse sobre las quijadas semiabictias de una pransa, a fin de puder in-
trodecir mis el cortador o una n_.z.._.n_.rmn aceTo para agrandar la ficadi-
dura {Fig. 6-15E), emsanchindols, 7.0 gue se haga despuds depende
tlel propésite di Tu hendidura, y machas veces presenta forma olf p-
bica que pusle scr moldeada sohre ¢ cuerne del yunyue {Fig, 6-15F!,
Liw pequenios agujcros marcados con punzdm deben impedir que ta
hendidura su alstgue mds de In adecuado. Su presencia puede ser
aceptable en el conjunen del orificio ya terminado, peco sicmpre es
posible forjar todn ¢ extromo en unu curva (Fig. 6.156), para yue la
farmy uriginat no sea aparence.

Una parte muy interesante del trabajo de herreria es la fabricacién de
cabog o manges en el extremo de varillas de seecibn enadrada o re-
donda, En la mayor pacte de los casos lus varillas ne tienen una sec-
cion muy grande, Este tmbajo lo puede efectuar cualquiers, con equi-
po ligere, ¥ sin gran estuerzo fisico, Un novato puede hacerse carga
de la fahticacién de cabos de atizadores ¥ hurpadores para chimencas,
herramientas de jardineria y diversos aditamentos.

Lu mayor parte de low cabay s hacen cn el extrema de varillas re-
dondas, que tienen generaimente dz 10 a 13 mm de difmerrc.
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acuerdo con la morfologia de la mano. 8 el eabo es de una varilla
delpada, debe ser lo subicientemcnie grucsa para proporcionar un
asidero seguzo, 8i la varilla es de por si gruesa, el maneral puede aca-
barsc un pouvo mas grucso, o et sencillamente una perlla o oo tope
en el extreme para impedir que se resbale de la mano. El cabo tam.
vien debe catar relacionada con el use del implemento, 5i debe servic
para levantar algo serd lo suficientemente largo ¥ adecuadamente
noldesdo para que se apuste bien a la mone, 8i s un implemento de
empwje, el extremo del maneral debe tener una forma que facilite
ia tarca de empujar con eficiencia v eomodidacl. Muchas de Tas herra-
raientas de mano se cuclpan cuande no estdn ep uzo v, por lo tanto,
sy cabo debe ser enroscado o wener un ugujera perforado. Con fre-
cuencia, el cabo no recibivd una carga elevada, y casi cualquier farma
es adecnada para su uga, Bnoeste caso lo decorative puede ser maz
Unpurtante que su urilidad.

[31]



