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Algunos rabos tienen un ineerés especial si se hacen con varillas
cuadrdas, octagenales o de cualyuier otra seccibn. El caba completo
puede torjarse cn la misma forma que cuando se uriliza varilla redon-
da, y la mayor parte de los disefios para material redendeada se veran
bien y resultarin satisfacturivs en otras seccianes. Otra furma de
utilizar varillas de secciom poligenal es Mrar todo el caba, o parte del
mizma, en forma de seecion pirenlar,

La forja de cabos o de cualquicr otra cosa proporciona al herrera
una oportttidad pura cxprosar sus aprivades arrfsticas, Se siente una
gran satisfaccion al trabajar accro al rojo vivo en una forma que a uno
le agrade, aunque ex posible que los resultadns yue s obtengan puc-
dan sur menos satisfactorios que lo esperado, Bxisten unas cuancss
reglas arifstcas que pueden servir de ayuda. §i sc observan consritui-
FAD uN Primer paso, aongue drspuée el herrero deberd basrarse pox
s mismo,

Por 1a genctal, lus fornas curvas son més ﬂm.hmmm.Emm que las Tectas,
Algunas de las herramienias v otras cosas deberdn tener parres rectas,
pera en muchas ocasicnes una curva nn muy pronanciada se ve
tan bien como wna varills recia. El atizador 1Fig. €-9) ¢aun cicempla
de una curva doble que se ve mejor que wna varilla recra. Aungue
la parte principal del mange tenga que ser recta, pueden existir curvas
an ] cabe,

Estas curvas pueden ser asiménricas, o estar descentradas, para lo-
vrar una forma mis interesante que ie de una forma uniformemente
simétrica. Gran parte de ésto depende del uso futuro de la herramien-
ta. Un cabo redandeade siméuricu y sencille puede ser més adecuada
si s¢ Lrata de una herramienra pata jardin. Las forinas caadradas se
ven mejor eyando se torjan u_j.mnn?m come dismantes (Fig. 7 14), ¥
s¢ ven mucha mcjor cuando son ligeramence inclinadas (Fig. 7-1B].
Un cuadrade sencillo simétrico no s an sceprable artisticamente
como ua reckingulo, ¥ u se ver fste no es rn agradable coma nn
cahi con eureas,

La preferencia por la curvs suhre 1s lnea recea puede decildirse en
el ahusamiento de unu vanlla, §i el adelgazamients vs bastante larga
para puiles (abricar un cubo car volucas, podria llevar un ahusamien-
ro rrcin {Flg. Y0000, poro se veria T G0Nl __.mr.:_ curva en ¢l
extremo adelgazada (Fig, 71D Por lo general, uin bueco no s v
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Fig. 7-1 Los cahas pusden hucerss eo difeecotes fomnds: (A diamante; {03 Jiu-
mante alargado; (C) ahusimbento ecto; (O ahusamientn corva: (F)
alipse; () dvalo,
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bien a lo lazgo de la purte shusada, pera puede aparecer hacia su ex-
tremo si éste debe ser enrollado o tener una forma semejante.

Los cirenles na zon tan apradables come las elipses o los &valos.
A veces los circulos son necesarios, pere si una clipse puede servir
para. el misma kin, se verfa mejor [Fig. 7-1F}, sirviendo de contomo
bézico para un cabe. Hay que tener siempre presente el uso que sc le
dard al implemetto. Tna clipse os nds Fell de sosteaner con Ja mano.
i el implemento debe servir para empujar, es mejor un dvalo pronun
dade con wpa gruese perilla en su extremo, Cuandu el cabo debe ser-
vir para levantar cosas, la elipse podria verse mojor s wuviese una B-
pera tendeneia alo ovaluda, con sa parte mds pruesa hacia el extremno.

CABOS ENROSCADOS

Alguncs cjemplos de lus vatiantes del cobo comin enrascado,
mostrarin como la apariencia puede cambiarse al mismo tiempo gue
¢l cabo sigue sivndo funcional. Un arille urdinario es un circuto colo-
cado en torma eentrada sobre la cafia del implemento, ya sea que esté
doblado para servir como tope, o gue sea saldade {Fig. 7-2A). Puede
ser més litgn que ancho v sa conwvierte en una elipse {Tig. 7.2B), lo
ewal puede ser mis ficil de manejar, aunque sea de poco mérito
artistica. i sa Forng se convierte on un dvalo {Fig. 7-2C), no se
pierde su udlidad vy cn peneral sz considerarfa mis atractiva, Otro
paso mds es llevar casl a una punta el extremo ungosto del &valo, lo
cual sirve de apuda al suldur, y asi su forma es tante artistica como
practica (Fig. 7-2D).

Todas estas formas son simétricas, pero se puedsn maver parcial
o totalmente a on lado sin perder su funcionalidad en muchas herra-
mientas. La cafiz pucde ir 2 un lado del cabo en lugar de estar centra.
da directamente [Fig. 7-2E), v la farma casi conica ovalada no tiene
que ser de ladas rectos o con curvas regulares, sino darscle Formas
mas atractivas (Fig. 7-2F).

Gran parte del moldea de los cabos dene que hacerse con el marti-
la y sabre ¢l cuceno del yunque, tenienda cuidado de aplicar 1a ma-
yar parte de los golpes del martilio luera de centro. Cuando se polpea
directamente cantra ¢l cuerno, el martille dejard una huella sobre
el agero en ¢l sitio en yue golped, v se formard acra impresién similar
en la parte inferior del metal, ocasionada por la superficie del cuerno
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Fig. 7% 1oz .n_vn_m _._ﬁ.n.i._ hucerse para propéuilos capeciales o para fines de-
: corativor: (A} vineulu: (B} elipse; (C) deale; (D) Svalo casl puntiagudo;
(E} can la catia facia un Lado del mioaesol; (FY ovulo cagi comica.



136 Cabos

del yungue. 51 2c pega fucra de gcentro se _Dwﬂwﬂ.m mayer efecen en la
alreracidn de la forma —que es lo que se desea—, y el metal se mar-
cari mucha menos. (Fig. 7-3A). Para un aprendiz es muy facil lo-
grar la forma que quicre golpeandao con demasiada (recuencin direeta-
mente conga el cuerno pero, al terminar el cabo, se encontrard can
un obicts cubierte de mareas de impacto y a veces con partes muy
adelgazadas o aplanadas. Puede ser necesario dar alpuncs golpes direc-
tus que "apricten' ¢l metal, pern deben ser muy pocos y generalmen-
e deben ser golpecitos, que se dan en las etapas finales del maldea
de una forma.

La alternativa a ios golpes del marillo es doblar ia varilla para que
alcance, por lo menos, la curvatura principal. Esto puede hacerse con-
ta el cuerno del vungue, pero pucde resultar mis feil udhzar pars
este doblez un tube o varilla gruesa sostenida en la prensa de banco.
El ctaplee de una varilla del ramafic correcto también serwird de
u.,__qcm.m para _GWE_. la forma Comesti,

La vanlla puede sostenerse con ura mano micncms su extremo es
dobludu utilizando unas tenazas (Fig. 7 3B}. La varilla calentada at
rojo vive se doblard casi sin esfucrzo v sin que presente marcas, coma
seeede con el mardlla, La secciém alrededor de la curva debe estar
tan limpis coma el resta de la varlla, lo cual es particulsemente im.
pertunte ¢ fa varilla es cuadrada o polizonal, ¥ su presentacién se
atectarfa si sus porfilsa fuesen maltrarados por los golpes. Las varillas
cwadradus pueden ser trenzadas antes de ser dobladas, ya sea en parte
o completamente alrededor def cabo [Fig. 7-3C), que debe ser dobla-
do pata moldearlo, pues los gelpes de martille dafiarian el perfil de la
espiral.

CARQOS EN FPORMA DE VOLUTAS

Los cabos puedan tener sus extremoes soldadas a la eafia del imple-
mento, o simplemente apoyarse on la misma. Pars implementos de
uso ligero, como los de chimenea, oo se cequiere el extrema soldado,
Un extremo corricnte no ticne muy buch acubado, y es preferible
hacerle algo para mejorar su presentacién. Una formz es ahusar la
..__...m._.m.._—..a. um. ._n..m.v:.__.._m_a £17 5L €XEremo 1111a Hwn.ﬂ._l._..nm.m. u-_..n..._.—.._r._ﬁu. r L.HDH.H. m.n nDﬁ._..-u..l
o™ (Fig. 7-4A).

Este trabajo debe harerse antes de maldear el cabo. Se estira o
ahusa el extreme hasta un —mhmn suficien e para formar 1o colas de vo-

Fig T3
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Un cabe a5 elabeowedo, con tenzadas: (A golpear Tokrg del cetitro; (R)
girar del extrema; |7) wna vartlla cuadeals pucde Trentuse,
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china, llegando casi hasta la corona de la curva. En la mavor pare
de los cabos ex mis satisfactorio conservar ¢l grosar original de la
varillla a lo largo de un costade del cabo hasta su parte superor.
Se adelgaza a una tercera parte del didme o de la varlla (Fig, 7-4B..
mw E1= uw—.._.ﬂ_.mnw ..T.N.M—.k. ”_.”_”_.huu-m.ﬁ d Wiz Hu-u._.._._.ﬂ.“_._ m-:._”_—.ﬂ.___m ._uuni.w-..._..m_...w.n. .n—.—.u.ﬂ -ﬂ._ EXITamn
se quemase ilurante otros rabajos v, de tailos modos, una ponta no se
ve tail bicn como nn extremo lgeramente grucsn.

Se calienta un pegqueiio tmmo del extremo, El metal delgado se
calivnty muy cipidamente; se debe tener cuidado de no calentarle de-
masiada. Se calien s 2! rojo blunew ¢ se mantiene sobre ¢l borde de Ly
cata del yungue para poder golpearlo con el martillo {Fig. 74CJ. 5i
se le pega casi siempre contra ¢l extrcing, st comenzara a cnrollar,

Al irse formande ese enrollade (Fig. 74D, se sigue golpsanda en
to que ahara es el eatrenn, para lograr que se enrolle mids metal
(Fig. 7 4E}. Se rendri'que volver a calentar la varilla mienrras progre-
s &l trubajie, pucs el metad »_n—_.uﬁm.u uuu.r.n...u,n su calor nmmmmﬂaﬁunﬁ_ El
enrollado puede ser rectificada en su perfil con ligeras golpes de inar-
tilla contra ¢l horde del yunque (Fig. 7-4F), pero no se aplican golpes
(uertes en esta direccitn. El mejor progreso v resultade se obtienen en
el molden, vtlizando un martillo ligere ¥ gulpeando ligeramente so
bre el metal calenwado al rojo blanco, El extremn debe acabarse en
uli E—u_r._ﬂ..c de hélice u...m._.LmHHdﬂ—._#ﬂ _nmu.nﬂr_ﬂ_ Pere no kantc gue no de-
je pasar la luz por la misma.

Se forfa el maneral com &l mantille o estitando y doblando y se cie-
rra su wbertura de modo gue ¢l enrollado quede hacia afuera ¥ vuelto
hacia la caia del implemenus, Bl extremo enrolludo s efective con
cualquiar forma bisica que se cscoja [Fig, T4G).

51 examinamos obras decorativas podremos ver algunas parees en
roscadas v reenzadas en las rejas v ottes wrabajos que terminan en
colas de cochino, como las que hemos desorito, ¥ halbrd otrus cun sus
extremos anchos y aplanados, Estos acabados se pueden utilizar
tambigén en los cabos para atizadotes o de otro tipo, con varillas vua-
dradas o redondas. Hay que ahusar el extremo, pero en lugar de Uegar
wasi 1 una punta, se debe aplanar ¥ ensanchar en un sentido miciieas
se adelgaza en el arrn. Para un cxbo ¢s sconsejable conservar la parte
plana reducida, a no ser que el trenzado quede por fuera del asa, y
so bograrf un enrollado angosto (Fig. 7-5A). Un extremo ancho darfa
un clecto diferente [Fig. 7-1B). Las variaciones en el contomne da la
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Fig 74  Un extiemo ahwsdo poede somertioss &n 1 ik con voluta desor-
tiva: (&) volull paaefla; (B) ahosar; (C) cadenlur ¥ golpear sahrs &l ea-
tremo; (D,E.Fh 3 sigue engoliznda: {157 re forja el eirvula 421 cabo.
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Fig. -5 Alaplanar {A) ¥ alverwr Iy forma (B) s¢ pueden hacet caboa difmeiles

patte aplanuda producen patroncs de enrollado distintos. Estas extre.
mos pueden ser cnrolladas en fa misma Foru yue se ha descrito para
la varilla pun tiaguds, Otra forma es usar unas pinus de puncas redon-
das pura imiciar el enrollade can el metal caliente al roje blanco.

CABROS ANUDATXOS

El extremo na tene que cerminarse hacia un lado de la cafiz, Una
alternativa In presents enredado alrededor de la wadiu {Fig. 7-6A].
Para csta forma enredada se prepura una seccidn bastance larga que
debe ser adelgasada, v después se forma el ojo en la forma gsual. Sa
haee rednnda o de cualquier otea forma y se descansa 1a paree ahusa-
da encima de la cafia. Con oo calentamienco s¢ pasa el extremo abu-
sadn alrededor de Ja cafia, uiilizandn unas tenazas o pinzas. Despuis
se gelpea liperamente con el martillo para apretarla y que sus vueltas
queden regularmente espaciadas.

8¢ forma un medio nudo en el extremo (Fig. 7-6B). Su punta
puede catar earollada, pers serfa preferible cnsancharla antes de mal-
dearls, ¥ formar ahf &l nudo, Mediunte an manipules cnidadasn de
lns partes de un nodn, se pucde formar un cabo balanceado. Para
que s¢ centre con mis naturalidad tenemos ¢l nudo en oche, que es
Indy simétrico. El cxtremo de la vardlla debe formar un aje {Fig,7-
bC}, defanda suficiente largu en el extreme para completar el nuda.

Caboy ensanchados 14l

Despuis sa pasa a! extremo par el ojo, cuando ya ha pasada aleadedor
de Ja cafia hacia el otro lado (Fig. 7-6D). La varilla pusde terminarse
con una perilla ensanchada o ahusarse ¥ formar un ojo peyueiic (Fig.

7.6E).
CABOS ENSANCHADOS

Si el engrasamientn del exvemo puede praducir un cabo del Lama-
fio suficients para contar can un buen agarre, la varilla puede ser en-
sanchada ul twnafio adecuado, v esta parte waldearse pam formar la
agarradera. En otra forma, se puede utilizar material mds groeso y
uc.m.__m.- la cafia a parkir del inisoin. Un oreven de varilly de wunos 31 a
13 mm puede ser engrosada paca lograr un caba con un didmetro
extetior de voos 19 mm,
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brig. T-£ Lovw wrenzatdas o arndados Sorman cabos distinbos: [AF cnoollade; (H)
msdFe nudo anudade; 300 un oo on ¢l nwdag (D) i pasa 2 dxtrema por
wlajir; 01 ) dobles estirnds con muquefo oo,
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Sc debe hacer el cabo anves de forjar cualquier otra parte de la va-
rifla, Se calienta el extremo ¥ se extiende en primer lugar ensanchan-
do so parte extrema (Fig, 7-7A) Hecho ésto, se vuelve a calentar la

‘varilla en una seccién mis alcjada para poder agrandarla {Fig. 7-781.

Esto se hace par clapas, hasta oheonet ¢l targa deseado, & partir de
este punto s calivnts al rojo vivo v se forja el cabo en la forma de-
mnb.&.m.u. —u..._u.m..m.n._..rmrﬁu RET __-nn&.ﬂu_-.-m.ﬁ..u.-mn.vu NH—._.-.-I.__.E RE VO _._..nm:.ﬂ Nﬁﬂmhﬂm_q_.l.__ “_... ﬂ.—.uﬂﬁ-uh.r
rd un mejer asidera s tiene parees planas. La mayor parte se logra fa
cilmente formando una seceidn octagonal

Primero se forja el contarno peneral, generalmente en forma de
ovalo can una especic Jde perilla en el extremo, misma que se hace
resaltar nsando abatanadores angostas para golpear ligeramente den.
tro del Veanal™, micntras s hace givar la pieza entre golpe v galpe.
El ensanchamienta ya debe haber proporcionada lu farma ahusada en
dircceion u Ta cafia, Cuandn 1a forma es satisfaceoria en una seeciém
redondeada, se golpea ligeramente con el martilla, snateniendo Ly
herramicnta sabrela cara del yungue. Primero debe polpearse hasea for-

mar pna seccldn cusdruds y después martillar en las aristas hasta
formar el eetdgone [Fig. 7-70).

CAROS DFE JAULA

Un cabo que tene [a apariencia de una jaula cn espiral, tizne 1a
venigja de mantenerse freseo v oal mismo tiempo 25 un elemento
atractive {Fig. 7-8A). Como su farmaciém reguicre trabajo de soldu-
dura, ¢4 s ficil hacerla con hierro que con acero. El cabo y su
cafia son partes separadas, por lo que se unen von soldadora,

El cabo se have de sels purtes idénticas de la misma varilla, siendo
convemiente un grosor de unos 5 mun, y un o de 13 em. Se eola-
can picrus de uncs 2.5 em de largo entre sus extremos para poder
amarrarlos con alambre de hicrro en una secetdn hexagonal regular
(Fig. 7-8B). 8¢ solda cada extremo sosteniendo el otro con tenazas de
puntas hueeas, y se quitan los alambres de amarre, Los eatreinas se-
ran Ligeramente mis angpstos debido u los golpes durante la seldada-
ra ( Fig. 7-8C).

Se ensancha un extrema del cabio lo suficiente para que se pueda
formar una cejs pars soldar. 8¢ hace lo mismo con la cafia y se solda
el cabo a la tnisna, Se larinan wnos collarines de 19 tm por 5 mn ¥
se soldan a les extremaos del cabo {Fig. 7-8D], campletindose el pro-
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U extremg engreesdo puede forjare Rasta rencr un cabo dg secclon
octzpemal: (A o calisnila ¥ snsancha ¢f eadrcoeo; (8 calidates ¥
adirpese; [} darle 1a forma gemerat er la forja: (D) se forma 4] oothgono.
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ceso de soldadura. Lo siguientes pasos son para forjar el cabo cn la
forma deseadk,

El collarin se verd mejor en forma de perilla. Se calicnta su extre-
mo al rojo vive v se moldea con el martilla golpesnde alredednr de
los bordes del collarin, al wmismo tiempo que se hace girar sohre el
yunque {Fig. 7-8E),

La espiral se hace principaltnente en la mitad superior de la lemgi-
tud de estas vadllas ya unidas. Se calienta en forma pureja desde la
perilla final hasta poco menos de 2.5 vins del collarin inferior. Cuan-
do va estd al ealor adecusdo, se coloza ripidamente la varilla en las
quifadas de la prensa de banca y ac urilizan unas tenazas o una Have
de tueceas para moldear el cabo (7-8F). Hay que darle lus vucleas su-
ficientes para que se lopre una forma como dv rosca de tornillo, can
las varillas en estrecha contacro,

Sc calienta de nuevo el mismo trang snterior. Se coloca de nuevo
la cafia en la prensa, y se utiliza la llave de tuercas en la direccién
apuesta ol primer giro, lo que permitird aflojer parcialmente la espi-
ral, micnirax que con wn martilla se golpea la perilla. (7-8G). Esto ha-
Fd que sc separen sus partes ¥ que seoubra la “jaula™, Bs poco proba-
ble que la primera vez se abrenga una forma perfecta, pere después
de calentarla de nueva se pucden utilizar unas pinzas para que lus pe-
quefias varillas aleancen una formacion uniforme.

El collarin inferior debe dejurse val como estd, salvo que se deser
decorarla cun algunas muescas hechas con lina. Una wariacidn intere.
sante es 1 introduccién de una bola al interior de la jaula, abricndo
2 la fuerza des de lus peyueiias varilias y volviendo o cerrarlas 2 su
forma ariginad, La bola debe ser mds srande que cualquieta de las
separaciones, pero quedar lo soficientemente suelta para gue pueda
TIORTISE,

CABOS DE DISTINTOS MATERIALES

El cubao no tipne Jue formiar una sola [ieZa con Lit cania, ¥ Tampacn
necesita ser de accren. Siose Lruta de wuna hermamisnca gue se calenrard,
un cabu dde madera representara wna venlaja 4l cstar aislade del ealor.
Se puede wiilizar el brunee, ol cobre v los plisticos para dar colar ¥
vida, en vontraste ¢on el aspecto mare del acora.

Para cabos de miadera, o cxtremo de la canta pueds terrainur cn
furma Je pua © escarpia; fsia dehe ser peneralmente cuadrada, aon
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lin cgho de janls s puedr hacer aparts con vasillas, 7 soldarss o in cana;
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[ ]
cnande s warilla sea redonda, Con un cincel en frio deben hacerse
unos dientes en este extremo (Fip, 7-9A) para que se agarre bien 3]
mango, ¥ ofrecer asf un buen asidera. Tas mejores mangos de madera
se hacen son muderas durss von un casspuille para o Tajarse, El aguje
1o s& hace de didmewrs un poca menor y con dos a wes brocas diadn-
tas, para hacerlo escalonade (Tig. 7-5B).

Algunos plisticos se suavizan con el calor, ¥ un mango de estos
materiales se puede incrustar en la cafla. Sc deja la punta de la cafia
redundeads salva por un ligero ahusamiento en st extremo. Se perfo-
ra el plistico 2 un didmerre un paco menor que la cafia y se suaviza,
ya aca cn agua callente o en homo, dependienda de la magnitgd del
calor necesaria para ese plistico en particalar. Se calienta geramente
el extreran de lu cafia y s mete el mango a presién o con polpes 1i
geros, con un martille de madera o de hule. 8¢ doja enfriar para que
el material se encoja.

Fig- 1-9 Frrmar dientes en una espipa (4) ayuda 3 que agarrec mejor ol mangn s
niuler (B).

Otrer tipo de mango de madera ac hace funnands, a cada lado del
metal, superficies planas para recibir unas placas de madera. El exore.
mo de lu cafta se aplana y se le da uny forma curveada para pader
hacerle unas pequefias perforaciones para lus remaches. (Fig. 7-104].
Por le gencral, esta parte plana es o cxwrumo final del mango, pern
puede forjarse un enrollado deeorative que puede servir también para
colgar ¢! impleinento (Fig. 7-10H).

Se hacen dos plezas de madera dura para ajustarse a estas partes
planas, ligeramente mis anchas en esta stapa. Se colocs una debajo
del acern y se le perfora, volteando despuds lu picza para perforar
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la otts madera. Se usan remaches de bronge o cobre, de cabezas em-
butidas, Se pueden utilizar temaches preparades, pero también pue.
den ser trocites de varilla golpeadas por les dos lados con ¢l marti-
llw, para gue lznen los huecos en la madera (Fig. 7-10C). Cuando las
maderas han yuedado aseputadas, s2 aplica una lima a los bordes de
las maderas v del metal para darles {fonnas elipticas y tener un manpo
limpiamente mudondcado (Fig. 7-10E). Las marcas que poede haber
dejado la lima se eliminan con papel abrasiva, ¥ 2 la madera se le da
el acabado con barmiz.

- Flg. 110 Una socclbn oplaneda pusde Dever ploces Je maders pata formar o1 man-
ol [A) exiruny de nocube; (B voldls devaraliva; () 3¢ poeds ulihzar
uny varilla para rellestar 1ot huecas, (1)) asetitar ¢an la Uma para tenat
un menge redendrads,

Otrs farma de mango esté formada por discos de muchas clases
de material ensartados en la cafla. Se usan rondanas de bronce o
latim, mezdadas en forma alternada con las de plastice {Fig. 7-1LA).

Alrededer de la cafiu pucde soldarse un collarin para sciialar cl
limite del mango (Fig. 7-11B). Otra forma patu limitar los discos es
suajar ligeramnente la cada para hacede un reborde (Fig, 7-11C). En
el oo exttemo se hace una rosca para colocar una tuerea, de manera
quc baga juego con las otras partea del mange (Fig. 7-11D0).
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Se forma el largo del manga con metal y plastico se aprieta la toer-
ca del extremo, remachando ligeramente la punta de la cafla para evi-
tar que la tuerca pueda salirse. Lo que se haga con o mangon depende
de los medios disponibles. Si la pieza puede muntarse ex un tamo,
puede ddrsele forma cliprica o de atro discfio. Ciertas formas sienila
res ptieden obtcnerse, también, rabajando con la tima, La seccién no
ticne que ser redondi, puede hacerse octagonal u ovalada con la lima.
A continuacion su trabaja con lija para eliminar las marcas de la liga,
¥ despuss s pule tade el mango.

H w S

Fig 711 Pezgs de plistion o de memal que pueden snsoriare on ot varilta paca
formar un manga: (A) bronce, ¥ plistice de volores: (B) collarin sobre Ia
caiia; (C) von un suajadar s fomms ol rebonde,

Una idea similar puede aplicarse con un manga hecho con una
varilla de madera o de plistice, perforada a tado 1o largo. Se puede
tornesr antcs o después de haberse colocado en la cafia, y tambicn
pucde ser tallada para formacle una cabera, En vste case la tucrea
debe incrustarse dibajo de la superficie de la madera.

Los mangas de otros metales pueden tornearse o fundirse para set
colocados despuds en sus cafias, utilizando genetalmente roscas. Un
mango de latén o de brance sobre una cafia de acero puede verse
atractivo, La parte que st va a atornillar debe tener un largo suficien-
te para que la unibn sea firme y el mangs y la cafla queden alineados.
Con tna cafia de uncs % mm, ka parte enrascada debe ser por lo me.
nos de 19 mm, En la otra parte el spujera debe hacatse més profundo
para tener tolerancia pars el machuelo y permitir que toda la rosca
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en el extremo de la cafla desaparezea cuando se colaca el manga, lo
tunl también asegura una vnidn moy firme (7-12). 5i &l mange es
terneado, &l apujero puede ser perforada coande estd en el toro, y
ti e fundido o vaciado, debe perforarse el agujerc en el exwemo pla-
no. Hay que asegurarse de que ¢l extreme plana esté nivelado con el
mango cushdo se le sostenga debajo de una prensa taladradora.

PR

Fig. 7-12 U bmers Joting pure escgarar wn mange hedie con otre metal, e atar-
‘milindele.

MANGOS TRANSVERSALES

Si se requicre gque un mango haga palanca para darle vuelra a la
gafia con bastante fuerza, tiene gue estar colocado en cruz con la 1i-
nea de la cafia. La forma sencilla y tradicional de lograrlo es forjar
el extremo de la cafia con una punes karga vy aplanada {Fig. 7-134),
que pueda serinzrustads en un orificic del mango eruzado de madera,
La puntz debe entrar por complets y salir al otwo lado, en donde se
debe colucar uwna pequefia rondanzs que deberd remacharse (Fig,
7-13B). La accidn de torsion hace fuerza sobre 1a cafia en la madera,
Con tmadera dura adecuada, del tamafio correcte, el manze debe
resisiir perfectamente dicha accién.

Un mejor arreglo as incrustar o enwvolver fa madera en el mezal,
para que no enga ki tendencia a rajarse, Bsto requiere hacer un ajo
en el extreme de la catia para poder introducic fa madera, 5:i se espera
mucha catya, cste ojo debe ser zoldado.

Es dificil soldar un cireulo completo; =5 preferible hacer primero
un n'.”_ﬂ_ n.v_..__.m.._mmh_ ¥ H.Wm.....u_.:m..ﬂﬂlﬂ_ m.ﬁm.mu.._..-mm .mh.-. T_.H..TEHD mnv“_.m.w.m-ﬁ-.. .—l.w_m.uu.m

engrosarse el extrema lo suficiente para formar el ojo (Fig. 7-13C)°
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Se preparu su extremidad para la soldadura. Se dobls &l ojo y se colo-
ca el exoemo contra la vafia. Se prepara con liga v se solda (Fig.
7-13D), Después de lograr una waidn firme s2 forja el ojo en forma
redcnda contra el cucrna deb yungues o mandril, para que la pieza de
madera pueda pasar por el ojo {Fig. 7-13E).

En lugar del madero redondo se puede ucilizar un trho o varilla
de hierro. Un maneral més duradero en forma de T puede hacoeme
soldandv una varilly en posicion perpendicular a la cafta (Fig. 7-
13F),

tra forma de obtener la accibn de torsidn es alargar el extremo
de la cafia y [ocjarlo cn farma cuadrada y ahusada. Se perfora un
agujero coadrado en el centro de una barra plana de metal, de modo
Gile & m.u.,_._.ﬂm sabre ef extremo de la cafia, Se ahusan log extremos de
esta barra y se cortan en forma redondeada para tencr buenos aside-
ros {Fig. 7-13G). El mango pucde desprenderse para mayor facilidad
de transporte ¢ almacenaje, y también pucdc remacharse con la
cvafia para manwener las dos partes unidas, 81 la herramianta es para
levanrar cargas, como cuande la cafia se conyierte en gancho, o cabo
e cruz debe estar remachado o saldado,

MANIJAS REDONDEADAS

Otro tipo de manija es el “drador”, que sc weiliva para abrir cajo-
nes, 0 un modelo mds fuceee, comp puede ser un aldabén para puer.
tas. Un modelo ovalada poede utilizarse como asa en el exwremo de
un ceofre. Hay muchas formas para decorar una manfja y su placa, y
en este libro 50lo sugerimos unas cuantas. Algunas cosas simibares
pueden convertirse en argollas para atar caballerfas, puntos de amatre
¥ parz anclajes.

Para hacer una manija bisicy redonda, sin motives decorativas, se
puede formar un circolo con un troxe de varilla, v provecdo de un
pivote, Una ferma de obtener un verdadero circulo, es tener lista una
varilla que wnga el didmeero interno deseado, calentar yoa larga pie
za de varilla para formar el aro, y ugarrar su extremo y la varilla pa-
trdn co una prensa, Bl metal caliente pucde ser enredado alrededor
formando mds de un circulo (Fig, 7-14A). Se rerita el acern de Iy
prensa y s¢ corta en la parte que sobra. Esta serd suficicnte en caso
de yue el ace o argolla deba pasar por un agujero en una barra sblida.
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51 |a Werrarmienta sirve para dar vuelta 1 1a cafia, Ja union dol mango debe
reslstic la tondins (A) una punia plana ¥ alasgada: (B} 1omacke can pe-
quena rondunu; (07 el wje; (00 soldar; (RY Yorjar &l ajn: {F) sz solda u
thaneral an T.{G) ra raducen ¥ suajan 18 axtremaa de la barma, :
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Para hacer &l perno o pasador se utiliza un trazo de vanlla cuadra-
da, tres veces toids ancha yue el grosor de la vurilla empleada parala
argella. Sise trats de un perno que debe amravesar la madera para ser
reteniendo con nna tucrca del otra lade, se debe reducir hazta un lar-
go suficiente en el extrema ¥ suajarlo hasta cedondearlo con un
reborde bien delineado (Fig. 7-14B}.

i g

Fig. 7.14 1Tna mamija d# 310 angaja en 13 cahera de un pemas (A ) corallas ol acere
calicote: (B) redudr ol vatremo v suejado en redoodo o wn redarde
agudy; (C) tdaedrer un ngujeny ¥ evellunudo,

Se perfora un agujero pur el cual pneds deslizarse facimente la
argolla, y se avellana por ambos lades (Fig. 7-14C). Se covta el exce
dente de Ja barra y se asientan can una lima los extremos que siguen
redondeades. Sc pasa la argolla por el agujero v se preparan sus excre-
mos para soldarlos en [ misma forma que se hace von log eslabones
de una cadena Se efectita la soldadura y se reetifics 1o unién con €l
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£

Fig. 7-15

vt

Las contre-plece Jo diversas Jurmas doeorat Tar ANt e En&hmﬂ.&n
(A} placss plans en cwrculo, dismants. o cuadrado, (B} superficie marti-
Mada: (C) bonded inasbilados; (D) omigm; (B} rewache spatenic; (K] e
macle ramarido: (0} dos soporics pam uwea nanija ovalada,
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mariillo, un caso de ser posible, y en caso de ser necesario se rebaja
con la lima la saldadura ul mismo didmetro que ¢l resta de la argolla,
pata que pueda pasar por el agujero sin atorarse.

Al extrama del perno se le debe hacer una rosca de un largo sufi-
ciente para podetle colacar una rondana y una tuerca. Puade ponerse
oma ronduna debajo de la cabeza del pernn pura evitar que se clave
cn la madera, © una picza decorative como se describe mds adclante,

Si el conjunto ha de montarse sohre 1a superficic en lupar de pasar
por complets, debe tencr una placa de retancién para colocarke los
tornillos, Puede ser una placa planaen forma de circula, cuadrado o en
forma de diamante, con log bordes ¥ esquinax redondeados o bisela.
dos (Fig. 7-13A). La superficie podria estar tepujada 2 golpe de
martillo de bola {Fip. 7-15B), © wner tan sélc los bordes rapujados
{Fig. 7-15),

Se forma una espiga en el extremo de la varilla cuadrada, de un
largo suficiente para pasar par la placa de retencién y para poder
ser remachada (Fig. 7-15D}. La espiga debe ser la més larga posible,
dejindole al mismo tiempo un sector cuadrada para hacer el reborde.
8i la madera a la cual se Je va 2 colocar la manija puede ser ahuccada,
la cabeza mis fuerte del remache se hace sobre Ya superficie {Fig, 7-
15E]. §i debe estar al ras, el remache debe estar remetido (Fig. 7-15F).
Para o2 manija ovalada se pueden colocar dos snportes sobre una
placa mas ancha {Fig. 715G},

La argolla y Ta placa deben estar decorsdas cuando se trata de un
cajon, una puerta, un asa de una caja o un aldabbn. La argella sc verd
mejor &i es ahusada e modeo que la paric qui cuelga sea mas ancha
que la que penetra cn el saporte. 5i I manija debe ser usada patu
lewran (s © arrustrar un peso mayor, debe tener sus cxtremus soldados.
En general, es suficicnte con que los extremos de la argolla entren cn
el soporwe xin Negar a encontrarse.

Ain con una argolla ahusada y decorada es més fheil, ¥ 8¢ corre
mener tiesgo de daiacda, maldear el acero caliene alrcdedar de una
varilla groesa del didgmewro correeta que tratarlo de moldear a goipes
de martillo sabre el cuerno del yungua. Debe dejarse un cxcedente de
farga —unos cuantos centimetras en cada extremo—, para que una
de sus puntas pueda ser agarrada en la prensa de banca y la orea ser
moldeada alrededor de la varilla empleandos las renazas.
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. Si la argolls se hace con varilla redonda, se estiran y adelgazan .—E
dos extremos (Fig, 7-16A) a un largo no muy extenss —una varilla
de 9 mm puede adelgazarse hasta unos § mm. A cada lado del centro
se pueden hacer decoraciones a bhasc de lima (Fig. 7-16B). Se calien-
ta 1a varilla y se moldea empleando la prensa de bance, hastz que sus

extremos se traslapen.

i ij ; brazade-
ig. 7- Tar aricilas pueden decorarss co muchas fommar y tljane con 2
He. 31 Tas: Cm ahieat lag 4ok extremes; (B ) decorsciin con wia lima () topor-
e rapnachade; {L) abrazadite de ldmima de melal; (EY coztarlan nEE.HE.
traslapados y weedtar loe peonltis: (F) oeral GO uta 1I2nis de banea,
[ aldabdm va remminada,
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S¢ pucde utilizar un perne o soporte remachado (Fig, 7-16C), aun-
que también puede ser suficiente formar una abrazadera con ldmina
de meral (Fig. 7-16D). Para una varilla de unos % mm, ahusada, cl
perno debe tener un grocso de ynos 1.8 mm,

Se cortan los extremos trastapados de las argollas, v con ena lima
se forman unas puntas redondeadas que puedun entrur en el onficiv
de un perno, o gue sean lo sulicientemente pequeiias para permitir
que la abrazadera de metal pueda ser colocada cntre sus rebordes
(Fig. 7-1GE}. Par: guc estos pernitos entren en sus lugarss, se ca-
lienta la parte cencral gruesa de la argolla al rojo viva, y e prasionan
suavementc sus lados con la prensa de banco.

81 s¢ utiliza la abrazadera, probablemente no se necesitord el ca-
lentamiente, pues pucde dablarse en frio alrededor de una varilla
del mismo didmetro que los pernitos, ¥ después aprerar sus extre-
mos salientes en la prensa de hanco [Fig, 7-16F), Debe dejarse sufi-
ciente largo a los extremos para poderdos doblar detrds de la placa de
retencian.

3i la argolla se va & utilizar como aldabédn, es preferible que tenga
una uspecic de ﬁi.:: en cl centra {Fig, 7-1603); sc waca de una picza
de acero con un apujero. Siel orificic s un poco mis pequedio cuan-
do kus dos portes estdn frias, la perilla puede ssegurarse sobre la atra
pleza. Se prepara la perilla y se caliente al rojo. Se coloca sobre el
apujere de contra-punzén del yeanque, o sobre unu prensa paccialmen-
te abierta, ¥ se mete a golpes la pieza recta que formars la argolla,
maldeandn la manija postericrmente. Es posible que la perilla tenga
que ser trabajada con una lima, pero tambifn puede ser moldeada
a ....._D:um de martilla nrmm—vﬂmM de su colocacidvn, Las marcas de los im-
pactos del martillo pueden considerame como parte de la decormuion.

Las varillas enadradas puedan udlizarse para hacer argollas con su
parte inferiar central reconiida, ya sea can an erensada (Fig, 7-17A)
@ von torcidos a la inversa (Fig, 7-178). 8¢ puede colocar uta perilla
coh un apujero cuadrade entre las dos partes trenzadas o sclamente
un golpeader {Fig. 7-17C), soldade o sostenido pur un perno en la
parte poscerio:r.

Pritnero deben hacerse Jay parces mrenzadas, v después se estiran las
extremos para que estén redondeades en las partes en las cuales
entran al perno o a la abrazadera. Se desbastan los pernitos con una
lima, en la misma forma que las argollas unteriores.

i PR TR I i

Flg. 1-Y7 Lo tronzadod fon- deocormuienes apropiades pard manijas v aldabomes
® () we reArado; (B) ingaado 2 1a verss., (o aldaba; (B horda aecni-
ds con fuma; (I pleca do galpeas {14 1 abraradera sc aboe con b puntd
fe on cineel.
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La placa de retencibn puede tener cualquier forma, peto se verd
mejor i se prescnta en forma simétrica alrededor del drador {Fig.
7-18). Puede ser én circulo con tratamiento de mareillado en la so-
petficic o en los bordes, los cuales ramilbién pueden ser asentades
con lima (Fig. 7-170), Cualguiera que fuese su forma, la argolls s
cuclga por sn parre superior v debe tener orifieivs para Tos tornillos.
§7 el soporte es un perna que truspasa la madera, s8lo se necesitard
un totndlo que pucde colocarse en la parte inferior y quedar ocults
par ka manija colgante. 51 sc trata de un aldaban, el tornilla padria
Pasar por una picea yue sobresale y que sitve coma ponte de golpes
{Fig. 7 17E}. 8i ! tornillo para madery tiene yue asegurar la manija
en su lugar, s debe tener apujeros par ko menos para tres tornillcs.

Un perne v un remache pasarin por un apujera perforade, pero
la abrazadera necesitard unz ranura perforada. Se puede hacer una
herramienta forjada para este trabajo. Comn la rnurs e peyuedia y
¢l mutal es delgada, e punzén puede ser muy ligere. Se junran las
partes ¥ s¢ colaca la curva de la abrazadera contra algn mis snave
gue la cara del yunque, sienda lo mejur un blogque de plame, pera
puede usarse un rozo de madera dura, tenicnda on apoyo que no
prescute ol riesgo de marcar o distorsicnar la abrazadera. Se usa
un cincel en frio para abrir las puntas de la abrazaders (Fig. 7-17F)
y después se aplastan con polpes directos de martille.

ULa caracteristica decorativa intetesante para la cantra-placa, es
liacer que su centro sea onduladu (Fig. 7-19A). Tiena que haber
us borde plane para ¢l perno ¥ los tomilles, pern el centro puede
estar moderadamente abukada. $i la placa es de 1.7 mms de grue-
30, a menos, el walzado puede hacerse en frin, wando ¢l murtlle
de bola para formar una pequefia depresion sobre un blogue de plo-
mo, ¢ ¢ el exeremo del corte de un trozo de madera durs, a con-
tra-[ibra, Se coloca la placa sobre esta. depresion, con el frente hacia
abajo, y se utiliza el martillu de bola {Fig. 7-19B). Sc trabaja a partir
del centro, haciendo girar el metal enwe golpe v golpe que se deben
dar en circulos crecientes, inclinundo la pieza hacia un lada lo que
sex necesario (Fip. 7-19C).

8i la placa es mis gruesa, este tabajo debe hacerse en una forma
similar, pero calentando el metal 4l rojo viva, lo cual hace que el plo.
me o la madera noseanlog materiales adecuades para seivir de apuyc,
En su bugur se uiiliza un agujera en cl bloque de suajes, o uno pesfo-

T
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Fip, 7-1¥  Lze aldeha cwoular preneada waslga por encima da ana plwca martklada.

rado en una pieza de hicrra de desperdicin. No debe ser muy grande,
pero si mayor que el didmetro de la bela del martitio. Al aborardar
el agnjeto sc suaviza su borde, avnque so notardn algustas matcas so-

Tre el metal caliente.
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i Les marcas pueden eliminarse & golpe de martillo, pero el frente,
Y yea de limine gruesa o delgada, puede ser decorada allandndele. La
b parte shuecada tiene que apoyarse sobre Una estaca, que £s una vari-
b Ha con la parte superior redondeada con wita curvatura menar que la
: de la placa. Hay variss estacas de cste Hpo para trabajar laminas de
X metal, aunque en realidad o se necesitan, pues el extremo de una ba-
. ma de meml esmerilado hasta obtener una curva aproximada a Ta de-
| ssada, puadkc ser suficience. Se utiliza ¢l martillo de bola directamen-
[ te sobre la parte superior de la cstaca para que machayue el meral
en cada golpe, ¥ se mucve Ja placa a su alrededor hastu que toda la
b superficie delantera cste cubierta de las marcas traslapadas de los im-
b pactos del martille (Fig. 7-19F}. Cuando se legue al borde plana,
 este trabajo sc puede continuar sobre la cara de! yungue o sobre
j cualquier otra superficie plana.

Fig. 7-1%¥ Una placa realzada puede hacer jeego con uaa aldabs circular
H CCOiTo
teglaado; (B golpewr et el stokctilla gobre la placa; (D) EEM“,__E._ sua-
Jadoy, (EF) darle Ja forma final von o macilha,




