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La formaciin de slgunas cosas como punzanes, cinceles ¥ escarpias
com acero en barra, es una buena introdiceibn o la fabricacién de he-
rrarmietitas. El buen &xito es facil de alcanzarse y los productos san
herramientss Gtiles que setvirdn a sus propositos, por lo menos con
la misma eficacia que las que se pusdan adquirir en la ferreteria. Du-
rante el procedimicnto de aprender a fotjar acero ul alte carbong,
el herrero principlante puede, al mismo tiempo, aumentar sis exis-
tencias de hercamicntas para trabajar otros metales y también made-
'ra.
Existen pequefias variacinnes entre los aceros para hetramisntas,
y es posible que tengarl que hacet ciertos cxpetimentos para obtener
una herramicnta endurecida y templada de acverde a sus deseos. La
Pabla 5-1 proporciona una gufa para Jos culores de Sxide que pucden
dar el templade corecta para un propbsico en particular, y las varia-
ciones silo resulpedn muy ligeras, hacia arfiba o hacia abajo, en cual-
quicr caso, Lo mis importante €g la forma en que se calienta ¢l acero,
que no debe permanecer cn el frega mayor dempa de] necesario.
Cpando ha alcanzado el calor cutrecto debe ser retirado y trabajado.
& ol acero se deju “remojada™ en el foeyo, su superficie se descarbo-
niza v s¢ forma una policula o picl suave, que puede ser muy delga-
da, pero que significa que después det tratamiento térmico la euperfi-
cic exteriot puede NO ser Lan resisterie ¥ dura camo el acero debajo
de su superficic.
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Hay una vieja copla schre la herrarda que rocalca ente punto;

Aquel que yuiere tener un filo adecuado,
debe forjar rdpida y afilar delgado.

Temands en coenrs cierto snavizamiento de la piel, una herra-
mienta debe ser forjada de tal moda que al final sy borde cortante
sea mds grueso de 1o que se necesita, ya que parte de este borde tie-
e que ser desbastadu para tener la medida requerida, Al hacerly, se
removeti cualquier superficie descarbonizada, ¥ 1o gque quede tendrd
su proporcion correctz de carhono, y debe ser todo lo duro que s
requicre. Cuanda se trabaje sobre una herrumjenta que seri terminga
da cn punta o con un barde muy delgada, la aplicazion del martilla
no debe ir demasiadn lejos. El borde debe dejarse gruesa, pucsio que
tendri que rebajarss com ol esmeril 3 su medida correcta, siendo sufi-
ciente alrededor de unos 3 nam.

Una de las causas de I descarbonizacién, es Iz expasician al aire
miencras s estd calentando &l metal. Bl acero que s¢ calienca no debe
colucarse ni encima del fuego ni cerca de la parte superiar del fuego,
Siempre debe haber fuego encima y par debujo del acero, {nwraddeca.
se ¢l acero en ¢l corazédn del baego, v téngase cuidado de no colocarlo
muy cerca de la tobera, en dunde el impacto del chorre de aire puede
ser directo sabre ¢l metul, Duranee ol torjado deben mantenerse por
separado ¢l endurecitmiento y ol templado. Hasta cn el cags de que
el teubajo final sobre el acero lo deje con calor suficiente para su en-
durecimicnto, 1o es conveniente dedicarsc directamente a esce pra-
ceso. Se corre ol riesgo de que las censiones intemas provocadas por
la. forfa puedan causar rajaduras o distorsiones cuanda el metal se
etbrie shibitamente. Er mejor normalizar el geerg calentindolo al
10je cureza, ¥ dejar que se enfrie lentamente on ol fuego, o entre las
ceitizas o fa arena,

La herramienta serd entonces todo lo “plicida™ que puede ser y
fan suave coma os posible. Esta es la ctapa en la cuul cs preteriblc 1i.
mar, perforar o hacer cualquier otro trabajo manual y asmerilar ¥
pulit. 3 la parte cn cuessén. us esmenlada, rodavfa no se requicre
del borde cortance, EI adelgazamicnto hacia su excremo debe ser
brillante para que mis adelante pucdan distinguirse con fucilidad
los colares del wnptade. Para una acabads utractive, despuds del

Herramieniar de fécil manufacrura 165

esmerllado apliquese papel abrasivo y, en caso de ser m.nm“__u_.n_ un
brufiido a miquina, Lo brilloso desaparecerd com el mﬁmnwn_”“mmn:ﬁr
pero es fcil de restaurarse i ya estuvo presente. Tratar de a antar
el acero sin pulir después de su endurecimiento, €5 una Wﬂnu nE...__
imposible. El endurecimiento y el templado han sido descritus con
anterioridad, y pura las herramiencas con bordes coreantes el pro-
vedimiciita s integral.

El acera de casi cualquier seccibn puede convertirse en una herru-
mienta, Para una hermamienrta que debe scr sostenida con la mano,
comno un lapiz, o pare ser golpeada con un marrillo, el acere puede
ser redondo, cuadrado, rectangular, hexagnnal u oceagonal. ,Ewp
batra cuadrada o rectangular, con pequefios biseladus en las vagquinas,
es una forma cdmoda y buena que tesiste la torsién, en todo aquello
on que csa pueda ser una ventaja {Fig. B-1).

Te. 81 Lar hemamientar purden haccrme con accro ol alte carbonu de diverss
formas.

8iel aceroqueva 2 utilizarse ya ha sida fonnado en algo ¥ Su trans.
formacibn en una herramicnts ¢z para un Usa DUsvo, siempre £s
acomsejable come primer procedimiento murmalizar mw acera priss
asf s2 eliminan cualquier templada cxistente y cualesquiera tensiones
internas que pudieran haberse creado mtuﬁ.nw ¥u usy apterior. mmp.ma
también se aplica a cuulyuier herramicnta vieja que se ha desgastado
pero gue todaviz tene acero suficiente para *,admﬂ._n un NReYe EX0e-
mo. Podria resultar satisfucterio forjarla de inmediata, perc para ob-
rener calidad debe nomalizarse primero, .

Cuandp sea pusible, €] rabajo para una hemamienta nueva debe
hacerse sobre ] extremo de una barra con un large suficiente para
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poder agarrarla y efectuar todo el trabajo que aeq poiible antes de
cortatly, En caso contrago, wéase que ST cuente CON tenazas pars
retenerls y que poedan ser aseguradas pera sostensr firmemente el
acero. Cuando se trabuju sobre secciones ahusadas delgadas es muy
facil perder el calor s no ha planeado con auticipacitn, cuandao se
trate de agarrar el acero y ponerlo en la posicitn adecuada para gol-
peatlo con el maztillo,

PUNZONES

Las punzones de centto y para clavos pueden Lacerse en rmedidas
quv comicnzan con uwma varilla no mayor de unos & mm de ETUes0,
hasta Negar 3 cualquicr ramafio que pueda agartarse. La magnitud
de su ahusamicnto tiene que ser de un téomine medio entre la resis-
tefrcia que se necesita y lo que parcee mie gricil y permite tener un
largo mds extensa para posteriores asentamientos de la herramienta,
antes de volverse inspropiada. Un ahesamiento delgade puede ser
apropiado para trabajos ligeros y es comodo en su 1uso, pto g2 po-
drfa dablar o romper bujo impactos inuy fuerces. {Zencralmente, lo
correcto ee que [a parte ahusada mida de tres a cuatro veces ol grosor
de la barra {Fig, 8-2A),

Estirese ol extrema a una tercera paree del grosar de [a barra (Fig,
8-2B). Nu es necesario tratar de darle punta al punzén de centre a
base de pelpes de martillo. En case de ser posible, debe esmerilarse
ci punta el extremo ahusade de la herramicnta en estq erapa. Con
un largo cxtra para coneolar las excremos, debe ser posible hacer
girar ¢l punzdn ssentanda 1g parte ahusada sobre el descansa del es.
meril (Fig. 8-2C).

Cortese al largo requeridn, Muchos punzones tesultan demasiade
cortas. A no ser que sea de gn dEmetro muy reducida, el largn del
punzim debe ser dc vnos 15 centimetras cusndo menas, El corte de
la varilla pucde hacetse von un triscador o un tajador, pero puede
resultar mis conveniente cortarda con una sepueta. Se dele biselar
a todo su derredor la parte saperiar del punzén (Fig, 820, para
reducit su ensanchumiente bajo los galpes del martilla. Al final
eate extremno s¢ ensanchard y deberd valverse a biselar. Con las varg
llas mis gruesas, de 15 mm o mis de grueso, ¢l extrema puede ser
calentado y biselado o gelpes inicntras s hace gitar la varilla sobre

R ——————S
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Ina vamifla restirada puede comventirse en im pozan o en alguna anﬂ_unm
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la cara del yunque (Fig. 8-2E), existlendo entonces poca necesidad
de esmerilarlo, salvo que foese para conformarlo mejor,

La parte supetior del extrema que va a recibir los golpes debe de-
Jurse suave, Cualguier herramienta gue deba ser golpeada, debe ser
suave. Las cabezay de los martillos estén enduorecidas v templadas,
vy #i ¢l marcillo entra en contacte con algo gue estd endurecido y
templado, existe ¢l riespr que una de estas partes, o ambus, resulcen
dafiadas. También hay la posibilidad de qua se desprendan pequefias
astillas de acero que podria dafiar los njas,

El extremo del trabaja debe estar endurecido y templado, Calién-
tese el cuerpa e la herramienta para templarta hasta obtener una
lenta expansion de Jos colores de éxido en franjas hastante anchas.
Cuando & color correcto se logra en ¢l extremo, debe tener vma ex-
ensian suficiente del misina color en su parte posterior, para que
pueda ser asentado antes de que se necesite valvar s teinplatlo,

Los punzemes para clavas ticnen generamente extremos redondos
gue sc esmerilan en forma plana (Fig. 8-2F). Fara cierto dpu de ola-
voe es preferible forjar ¥ esmerilar luy cxtremas en cuadrades o rec-
vdngulos (Fig. 8-2C). Sc pueden hacer varias medidas, ¥ se pucden
utilizar punzones similares para cxpulsar remaches, pemnos y otras
piezas de sus ayujerns, Un rango comn de medidas es desde menos
de 3 mm hasta unas 13 mm en sus extremos, to graduaciones de mi-
limetro y medio mis o menuvs, Los extremos pueden hacersc para
yue se ajusten a las medidas de los clavos de uxe max frecuente,

Los pungones centradores generalmente se esmerifan con punas a
60" (Fig. 8-2H). Este dngulo es adecuade para la mayor parte de los
punzones, pero pucden ser ligeramente mas abuisos para un uso regu-
lar sobre materiales durcs. Un punzén que generaimente se utiliza
gan cobre, alunino o ladn, puede ser mds agudo. Un punzdn similar
para marear agujeros centradores en madera, puede ser adn mds apu-
do. Podrfa set necesatio tener un punzén para materiales duros con
su extremo mds anche para contar can mayar resistencla, pero sc
dificultarfia la localizarion del punto. Para uso general, la parte supe-
tior del cone de la punta no debe ser mayor de 3 mm de groese.

Alguncs punzones para claves tienen puntas shusadas (Fig. B-2]).
3¢ supone yue a8i sa impide que el punzin se resbale al astar encima

ddd clavo, y tiene ciertas ventajas cuando se trabaja sahee pernos
sujetadores o clavos sin cabeza, Bl extremo al rojo vivo de un pun-
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zén podria ser golpeado contra una bala de acere (Fig. m.u..._..s._mnﬂ_,m
mis {&cil de conwolar s g¢ esmetilase 3 una forma hemisférica el
extremo de una varilla redonda y s6 colocase en wnu prensa de _".__u.ﬂ..uc
para golpuala con el punzdn. Este debe hacerse &HE.H la fotia,
pues sc tendria yue hacer alguna rectificacion de la Forma alrededer
del axerema.

Ui punzdn mas large con un ligero ahusamiznto, &% como Un M-
dril que sirve para alinear agujeras (Fig. 8-3A). D_._.nbmu 8¢ eStAn ar-
mando pattes de lamina de metal, este mandel se inwroduce por las
agujerns gue deben emparsjarse ¥ se le mueve de Humq.__ alada o s
le golpea para poner los otificios en linca. Esta hetramienta s hace
come uh puRzIén para clavos, poro se tiene cuidado de que s wrmuw,.-
miento esté graduado y sea muy poco a poco. Una medida muy il
es hecha con una varilla de 13 mm, con un largo final de 25 2 30
centimetros. _

Como los extremns pequeiios deben penctrar en los aguijeros, se
puede hacer un juego de mandriles de este dpo con sus extremuy de
3 mm a % mm, y su maneral debe ser sblo alrededor de una tercera
parte de su largo total {Fig. 8-3B). Debida a que su eXtiemo plano
no debe soportar golpes fuertes, puede ser redondeado para mayor
comedidad de manejo. .

Un punzbn botader difiere del punzén pars clavos en que tiene
una parte paralela atrds de la punta [Fig. 8-3C). m_. botadar puede
utilizarss para embutir clavas, pero su funcidn principal es la expul-
sian de pernas, como los que se usan en las bisagras. y Ta parte para-
lela puede pasar parcialmente per el agujera: .

En su forma ideal, 1a parte paralela debe ser acabada con suajado-
res. En las medidas més peguefiss puede scr necesariv ?:,H_.E al
cjo, ¥ oprar que ol extremo sea corfecta mediante el nmﬂn:_mmu.
Algunos bntadares muy finus, como Jos que usan Jos relojeros, se
hucen completamente a base de csmerilado. Los didmetros de 3 mm
o mas pucde ser forjadve y después esmerilados. La parte paralela no
debe hacerse mis larga que lo necesarie. Una punta paralela tuy
lag podeia doblarse y quedar encorvada. La parte ahusada debe
ser bastante larga y canvertitse en la parte paralela en una curva sua-
ve, ne no s presente un cambia sfibito,

Hmw“.vmm:wo#mm rﬂﬂ;ﬁ-‘ﬁ de los herreras son similares a Ios botado-
res de pernns, pero més pesadns. Pueden ser forjados en la misma for-
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ma. Las medidas paquefius pueden manejaree u mana {Fig. 8.3D), EI
toaneral debe tenee yn large suficiente para permitir el acomada de
la mano y dejar una paree sobresalience para ser goipeada sin que se
corea el tiesgo de pegatle a la mano, o que &sta fenga que actroarse
tanito sl cxtremo paralelo que se cotra ol riesgo de quemurse cuando
sc trabaja con acero calientc. Para fines de resistencia, deben tenorsc
la parte paralela y &l alusamienta hastante cortos.

Para ttabajos pesados con punsones, ya sea con agujercs pequeios
N acero muy grucso, o agujetos mds grandes a través de cualguier
grosor, es preferible que el punzén del herrero tenga un mango, La
utilizacién de una varilla delgada enrallada alrededor ol mange del
funzim, es mds facil de hacere que petforar un spujerc en la herra-
micnti para incluir un mango de madera, No se requieren ranuras
profendas. Con una barra cuadrada las ranuras pueden hacerse cor-
tando las esquinas (Fig. #-3E). Con otras formas de varills 1y raoura
debe ser totalmente alrededat, Esin se hace can un abatanador, ya
sea con el sencills, contra la vara del yunque, o con un par de abata-
nadares y la ayuda del asistente pata polpearios. La ranura debe tener
un ancho suficicnte para alajar una varilla de whns 8 tmm que le dé
la vmelta completa (Fig. #3F), Por encima de 1o ranura el punzén
puede scr paralele ¥ estar ligeramente ahusada en su parte superior
(Fig, §-3G}, pern también puede estar ligeramente shusado antcs de
llegar a su extremo biselado (Fig. 8-3H).

La parte que carrespande al hertero en lo que se reficre 3 punzo-
Gy paca otros Propdsitos es, en Lérminos generales, como la que he-
mos deserito. El hetrero que se interesa cn ntras artes, pucde hacer
una buena cantidad dec punzomes cou sus extrenios “‘en blanco™, lis
tos para ser acabados coma se requiera. Muchos cxiremos o puntas
especiales cumienzan como punzones para clavos,

Lo punzones para diseiios decarativos de fondo s nsan en la ca.
laborteria y cn trabajos de repujada, artesaniz decorativa en metal
realzada, El punzén puede emplearse para formar un patron al
azar sobre el fondg, ¥ lograr patrones irrcpulares de puntns, lineas
¥ otras formas. Una punta efactiva v sencilla se hace haciendo ra-
nuras con uny lima sobre uny punta redonda o cuadrada para {que
tenpa puates realzades (Fig, 8-4A). Unas marcas muy pegadas he.
<has con un punzén centrador sobre una punts produciria un patron
diferente {Fig. B4B). Por otea parte el extremo de un punzin puede
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moldearse para que PENga UR patrdn como una hoja o un corazdm

Fig. 54C), |
_. _Hm..w _...Euw..w pucde hacerse mis ancha. Al tedondzarla y mantenerla

al mismo ticmpo recra (Fig, 8410 permite que e utilice como pun-

NIZ O Jez nrregla pam tener Mmangol:
ig. 8- 1 4 W totnan com le mans o s
Fig. -3 ...____,bﬂ wsﬂbwa argo com ahusdn lizer; (8] el EEWM_ m«ﬁﬂ ﬁﬂ,ﬂﬂmﬁ
large tatal; (£ punzén boetadar: (131 purtda nan =l ._ T ot
; (OFY la varlla dehe dade veella conpheta, el p ;
“”ﬁmﬂmﬂ_ﬂ n“__ﬂﬂﬁd._u supmrion; {H) & rettita hgommente smmey 32 biselar qu

X TeImdt.
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zém para formar un horde recto. Una vatiante lleva una ranura limads
sobre el barde, paru que se praduzea una doble Ifnea (Fig. 8-4E),

Lz punta puede moldeatse en un arco, Para un arco bastante gran-
de se debe forjar primeramente la curva y después rectificar su forma
medjanie ol uso de la lima y ¢l esmeril. En ol extremo de un punzan
que ha sido forjado en forma redondeads puede hacerss un pequedo
arco empleando una lima (Fig, 84F), El punzén curvo pueds usarse
para hacer csquinas, wniéndolus con las 1iess formadas por ol pun.
zbn recto (Fig. 84G), y también puede fermar su propio borde
decorativo sobee cuere o idmina de metal (Fig. 8-4H}. Para yue un
punzim pueda formar efrculos compleins, y ne sélo arcos, s extre.
mo debe ser taladrado ¥ se parte exterior alargada para formar un
berde parcjo alrededor de 1a cavidad { Fig, 8-47).

Las disefios posibles se ven limitados unicamente por la habilidad
del artcsanc con la lima, Tas formas § o Z {Fig. 84K}, pueden for-
mar lineas onduladas ¢ cembinarse para formar vwos patrones, Un
punzin ancho puede tener una seric de cavidades similares {Fig. 8.
4L), para formar un borde festonado.

ESCARPIAS

L33 herramientas puntiagndas son necesarias para muchos prapési-
tos, En casi todas las actividades practicas hay una aplicacién para
n: escarpia sencilla, como una simple pieza de meeal o can un man.
go de madera,

Unia ayustadera es un ejemplo de una escarpia seneilla (Fig. 8-54).
Sc utiliza pare 2brir los hilos de una cuerda o sagi para empalmarla,
lo misma que para aflajar nudos muoy apretados, o para hacer arre-
glos en ¢l anudado o trenzado decorarivos. Para proposites gencrales,
pucie ser hechy con una vatilla de unes 19 mu de ETUESC ¥ CON unos
15 em da lurgo. Su shusamizate puede ser de todo el Larpo, o de unas
tres cuartas parres del mismo, dejando el resta paralelo {Fig, 5-8B),
Por lo general, el ahnsamiento a eodo lo largo es recto ¥ 1o mismo su-
cede con un eone sencillo, Paca un shusamiento de tres cuartas partes
s¢ dz o Ios ladow del conn ura ligera enrva, para formar una for-
ma bulboss. Este tipo se introducirfa entre Jos hilos de la cuerda
© soga hasta legar a la parte paralela, minimizando el riesgo de que la
escarpia s reshalase. Para trabajos mis delicados es mejor la escarpia
recta,

Fig. 44
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S forja la farma general de una ayustadera en &l exeremo de una
vazilla, y después se corta (Fig. B-5C). Tal como se hace con los pun-
zones, debe dejarse vierto grosor para que sea afilado con ol esteril,
Unz ayustadera Jube ser brillasa de principio a fin, por lo cual debe
ser esmeritacda y pulida vompletamente antes de endurecerls ¥ tem-
plarla,

Una variante tiene Ja punta parecida a la de un desatornilladar
(Fig. 85D}, lo cudd pormire que se introduzea a la fuerza entre las
hebras de la soga, ¥ las separe al hucer girar la hetramients, Otra tienc
su extremo aplanado y cnsanchado para que la apertura hecha a la
fuerza encre las hebras de la sopa sea mayer cuzndo s le hace girar
(Fig. 5-35E). Este tipn ex parvicularmente 6t en fos amarres cun
alambre, etando ¢l alambre del cxrremo se Pasd MUICHTAS 5& mantenc
en su lugar la ayustadera, y tiene quc haber suficiente espacic pars
los des. Pata formar este cipo de punta la vadlla es restirada ligera-
mente y despuds ensanchuda en su exereme, para cuntar con suficien-
te metal para ¢l aplanado (Fig. 8-5F).

Crra varfance pary empalmar alambee ticne wna ranura a o large
de la escarpia (Fig. 8-3(3), 5¢ hace con una cscarpia puntiaguds wen-
cille, a la cual se ke abre una ranurs sabre un barde £on uns meds
de esmeril. Su extremo se convierte entonces mas bien en una gubia
que en una punta. Cuande se le inradace entre los hilos el cable
de alambrc, su extremo pucde leslizarse a la Targs de la ranora de
la hetramienta, que ha sido volteada sobte sy borde,

Con cualquicr tipo de escarpia que tiene Yue ser volteady sobre
su horde, tene que agarrurse su extremo libre, Can ciertos cables
muy apretades se tequicre una faerza considerable para hacer la pa-
lanca, v puede wtilicarse un manga de maders, coma s describe
s adelanic. Opra farma de obtener ests palanca es doblar el excre
mo fibre de la escarpia como una continuacidn de o varilla redunda
(Fig, 8-3H}, o ¢mne una parte aplanada gue puede ter colocada
entre dos costillas de madera para tencr on o asd mas comoda {Fig.
8-5]}.

Un gjemplo de una escarpia con mango In tenemas en ¢l picahie-
lo, a pesar de que es wiilizadn pars muchas atras cusas, aparte de pi-
car hiclo. El cxtremo puntiagude del punzin se hace en forma muy
parceida a Ia de una ayusiadera, pero el ot sxtremo entra en un
mango {Fig. 8-6A). Fara que este exttemo pueda agarrarse bien af
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mango y presente resistencia a la torsidn, se le debe dar un ahusa-
mienta cuadrade. Se puede mejorar el agarre en el interlor del mango
levantandole unos dientes pequefios a la cafla que entra en fa made-
ra, utitizande un cincel an frio (Fig. 3-68).

Se foria la punta en el extremo de la varilla y se camerila para darle
el acabado final. Sc abrillanta con abrasivos y se pule. Se corta cun
un largo suficiente para cnadrar ¢l atro extrama en la forja. No se
requiere que tenga una puntz de aguja, y el abusamiento no tiene que
ser muy largoa,

Cuando la escarpia es calocada en una prensa de banco y €] manga
os metido a presibn eon su orificic ligeramente mis angosta, el extre
ma cuadrado penetea v sc aferra a la madera en el fondw dol agujero.

Un mange de plastico es una alternativa para un mango de madera,
Muchas plisticos s xuavizan al calor, algunos en agua calicnte y otros
en el homo. En un troze de una varlls de plistico se perfora un ori-
ficia de didmetra un pocn mis pequedia, se suaviza el mango de plis-
ticu y s mete a la fuerza sohre el excremo de la varilla (Fig. 8-6C).
Al enfriarse, el manpo se encajera y se agarrard al acero,

Si la escarpia estd roralmente pulida antes de colocarscle su man-
g0, ¢l endurccimicnte y templado poeden dejarse hasra ese instante,
para que ¢l mange tenga un buen agarre al calentarse con un soplete.

Algunas escarpias muy pequedias con mangp, se utilizan came pin-
chcs o leznas, Un trama de varilla de unos 8 mm de didmetro, © ms-
nos, puede ser ahusada en casi toda su cxtensidn en forma euadrada
o de diamante (Fig. 8-6D), y s¢ puede utilizar para perforar cucro y
lonas. Al hacedla girar después de intraducirla, permite que sus rebor-
des ensanchen el agujern. Las leznas pequefias ¥ puntiagudas, como
pequeflos picahielos, sirven pata mnutcar Hneas sobre madera o mar-
car los centros de las perforaciones. Para hacer un ligeto sgujero en
madera para inteoducir un tomilln, se pucde afilar con una lima el
extremnn de una piexa ahusada, de unos 5 mm de grucso, para gue se
parezca a un desatornillador aflado (Fig. 86E), v se tendrd una lez-
a para clavos, Primero se introduce para cortar el grano ¥ duespuds
se Iy gira en ambas direcciones, al mismo Hempo que sz le empuja
pafa cortar las fibras en lugar de extraeslas, como 1o hatfa una broca.
En csta forma se logrard que las cuerdas de los tornillos entren con
mayor firmeza.

(=

|

e o it e ]

S et

Iigge 34

H

b R —— —

/

n

H..Iululnlq\rlll\.luullq|lll

H
ng

F

[ t—

MMH H

egaarh T[] i mebarde
I3 pucds sar un pichield O O lezna, prio reques um reb
Mrﬂ@uu que h- pregmmads: [A B[} un sX1mmo penetrl el d EEHP__M.”_
le barpa punta dhucada ears acshode &7 fomina de dismants: (E) Fuzon
pars clavos o bz pact pandillas; (FF.0) reborie; (1) 5@ Ibaje wrhme Iz
cara del yunque; [17 & 2oipen @on E.H!uﬁa:__,ﬁ. CocAIpha Colft BXEmD
dc hobin; (L} sscarpia v Trotém desviado.

e




V7% Hetramientas de ol manyfactra

§i una herramienta pequefia tiene que ser introducida a presitn,
hay un limite para lo que se pucde hacer, Esto es moy clerto s la
plesitm que se cieree se ve reforzads por los golpes dados con &
toange de un martillo o con un mazo de maders {Fig. 8-6G). S ne-
cesita un rebarde para evitar que La parte de urero sea fomada tanco
al interior del mango, que pucda partirla [Fig. §-6F).

Parz poder farjar un reborde, el acero tienc yue ser ensanchade en
el lugar que wndri ¢! reborde. Se calients & extreme hasta la posi-
cion del rehorde 2 un rojo muy brillante, v después se agarra con las
quijadas de la prensa justo deerds del punto del rehorde, y se palpea
con el martillo para ensanchar 1a parte caliente, Posiblemente se re-
quicta mds de un calentamicnio para lograr un ensanchamiznto su.
ficienre.

A golpe de martilio se adelgaza Ia punta tada lo que sea pasible
en direccitm af reborde. Sise trabaja cerca del horde de b cara del
yungue, serd mis fell lograr esta forma (Fig. 8-6H). Se udliza des-
pués un escaniador para apudizar el reborde en PUNEG en yue entra
&1 cantaceo con el extrema ded manga {Fig, 8-6]).

Algunas escarpias sirven racjor con una cspecie de perilla en su
extrema (Fig. B-6K), para yue parezcan grandes clavus, Esta perilla
puede ser redondeada pars que se acomode bien en la manc al ser
presionadu, Lot escarpias més grandes ¥ mis pesadas que a golpe de
martillo se udlizan para abrir apujers o alinesr arificios on partes
grandes, pucden ser mejores con una perilla cargada a un ludo (Fig.
8-6L). En esta forma la escarpia puede ser extraida haciendo palan-
ca, o golpeada para extracrla despugs de haber sido usada, Estas peTi-
lla> se hacen en la misma forms descrita con anterioridad para las
cabezas de permos v claves,

La fabricacidn de wn pgramil es un cjemplo del endurecimivnta y
templade [Fig, 5-9). Esta escarpia de extenso ahusamiencs se usa
primordialmente para raspar lineas sobre me cal, pero cenc también
otroy usos en la artesanfa, Coinn sy Propdsita es muy similar al Je
un lpiz, v s convenienre Nevarlo en cf bolsilla, su parte supeTior
debe hacerse i forma de clip (Fip, B 74),

St se requiere on apretadar inuy ancho, su extremo dehe ser en-
satehado antes de ser aplanado. Tiche ser suficiente aplanar el catre-
mo de una barra cuadrada sin ensancharls primero, 5i el gramil se
Race con an troze de nna barra cuadrada de unes 5 min de grueso,
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debe resultar un enspnchamienta de unos 13 mm de ancho, Debe

aplanarse scbre la cara del yunque para que sc registre muy poca ﬂwum
dencia a ensancharse en el largo, come acurriria sobre ef cucmo de

B

I, B 'R §Tami Auem o canvertido e odlp: {A) gramd va Epminado;
ViR AT _"wnu_ 1] Eﬁnﬂﬂﬁmh el yungua; (€0 ee emealla €l exerenna; (T} sc ,.Eﬁ..a
Ao ¥ ma dems, (F) st apricta €l man; () s bhace el doblet pera o oip-
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yuague {Fig. 8-7B). Manténgase la parte aplanada paralela, déndole
vuelta sobre su borde y galpeando ahi con el martillo, Usese un aba-
tantador para obrener una supetficic adecuada, pers déjess gue el
cambio de cdadrade ¢ plano se desvanezea con la curva, N se agu-
dice el dngula con un escadador.

Adelgdcese el carremn hasta lo més delpado para poder enrollario,
Comiéncese a entcllar el cxtremao por encima del borde de la cara del
vanque y, en caso de que esté desgastada, utilicese una fuerte picza
de hicrre o de acerc colocada cn la prensa de banco (Fig, 8-7C). For-
mese un semicirculo en esta forma, y despuds pangase 1o cnrollado
hacia arriba y ciérrese a golpe de mariflo [Fig. 8.7D), A continua-
c1dn enginchese sobre el borde del yunque o sobre 1z barra sustenida
por 1z prensa para aprecatlo a golpes (Fig. §-7E), Para hacer la curva
del apretador de bolsillo, caliénrese el sitio an el cual debe cstar la
curvatura ¥ fdtmese sobre una varilla no mis prucsa dée unos 5 mm
seswnida en una prensa de banco [Fig, 8-7F), lo cual debe paderse
hacer con unas pinzas de punta delgada, sin tener que racutrir al
martille. En esto agurraders debe haber suficiente elastividad sin te-
ner gue templarla, S5lo debe templarse el extrerho puntiaguda del
gramil, después de cndurecerla,

CINCELESR

La mayor parte de los cinceles para Lrabajus generales con metal
¥ los mis pequefios para herrerfa sc hacen casi en la misma forma que
los punzones. Los cortafrios y los cinceles para metales calientes
se diferencian en el Angulo de sus bordes de corte, aungue a los corta-
dores en calieate se les puede dar un shusamiento mis delgada encre
el cuerpn del vincel y ¢l borde cortante. Con mayor frecuenciy sc
utiliza varilla ocragonal de acera cn trozes, pues ofrece un mejor
agarre, pero pucden utilizarse otros Hpos., La mayor parte de los
cinceles s hacen ensanchados para loprar zumentar el ancho del
borde de corte. El gruesa de la barra vurfa con el tamafio del cincel,
desdc unas & mm a 19 mm, y sus largos también varfan, Las herra-
mientas pequefias para erabajos ligeeos pueden tener unes 11 cm da
latge, v sz sostienen con los dedos y el pulgar. La mayor parte de los
cinceles deben tener de 16 a 20 centimewros de largo para ofrecer
un bucn punta de agarre para la mane. Pata trabajos de cuntera, ey
pretferible tener cinceles mis largos que también se puedan usar para

hacer palanca,

Cine#ies 1ol

Un eoreafrica comén ge forja con an zhusamiento de tres a EEH
su extremo se deja de unos 3 mm

de la barra, y . s
veces el graeso X suficiente para esmerilarlo ¥ eliminar

grigsa Pala contar com metal
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cualquier supurficie descarbonizada. Si se usan barsas octagonales, [os
lados y las superficies paralelas deben seguir los mismas plancs ,n_za
las cacas de T barra (Fig. 8-BA). Se restira of metal para lograr su ahu-
samiento al ancha det barde de corte y se hace girar 1 harra 90° para
hacer Jez lados paralelas 4 golpe de martillo, 8¢ deja un ligeeo exce-
deare de metal para el esmerilado, ascneds v pulida. Bl arro extre-
mo de la herramienta se biscly co 12 misma forma que 3¢ hace con les
punzones. El borde vortunte debe endarscerse y templarse antes de
esmetilarla, Pura la mayor parte de los ﬂm_uw,_.n_.m. o barde corrante
de un cortafrfos pucde tener nn Angula de 60°, perc oa cincel pars
metal en calivnte debe ser més agudo. Téngase enidada de no recalen-
tar demasiade el barde cuanda se esté cuncrilando, Si llegan 4
aparecct las colores de dxida del templads, el barde s ha calentade
nnEu&nn_o y ¢ templado de Ta herramienca se ha despluzado; se
necesitard endnrecerls y cemplatla de nucvn, u

Un cincel de punta cn diamante (Fig. 8-8R) se uribiza para legar
4 las esquinas y hacer ranucas en forma de V. Su cxtremo se HEWE
cany con un punzon cuadrudo, pero sin addgrzarle tanto, Debe
estmerilarse por los eustro costados para tener una ponta de unos
3 mm en los cinceles pequelas, ¥ hasta unos 6 mm en los que s¢ ha-
cen con barras de enwe 11 mm y 19 mrm de anche. E) cxoemo se
esmerila a unos 607 de una csquing, para tener un corcador de punta
tnica {Fig, B-2Q),

Al cincel o formdn de punta redonda o de media cafia {Fig. 8-
8D, primero se le debe: dar un ahusamiento cuadrado similar %n_h_
cineel en punta de dismante, pero para datle Inayor resistenciy debe
tener un costado mds grucso para compensar una de las cares que
debe ser redondeads (Fis. 8-8E}, Eu sus medidas pequednas, el F”Euﬂ.
deo puede hacerse duranie la erapa de esmerilada. En los cincales
mais .wawunhmmu st climina &l harde agado de dre csquinas a golpe de
mattillo, pura reducir el csmerilado necesario. T anclie de la seccion
angost es la medida del cingel, y se pueden hacer muchos cinceles
pare gbrit ranuras de difvrentes anchew. La punta debe afilarse 2
00" de la superficie vurva.

Se espera que un escopln pueda hacer cortes profundos, y estd
_._nn_.-n_ Para que tenga una parte ligeraincnte mas delpada en su ahu-
mm._.”_:nzn.__u. detrds de sy punta paty yue no a¢ atore en la runura
(Fig. 3-8F}. Para hacerle, s restira a la medida Ia punta ¥ s¢ adefga
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za su teborde con uwn degollader (Fig. 8-8G). De este punto a su
punta se le reduce a golpe de martillo, y se uriliza un abatenador
para dade forma dejsnda algo de mersl cxcedente para el esmeri-
lado. No debe adelgazamse demasiado con el dugollador, para que el
cincel no sea débil, y el esmerilada para reducis su grosor debe ser li-
gera por la misma razdn. Todo lo que se necesita es que el horde
cortante sea un poco més anclhe gque el resto de la herramienta. El
borde debe ser esmerilade por sus dos caras a unes 60°.

Si s¢ pecesita un cincel con va borde cortance muy ancho, prime-
to dehe restirarse &) extremo de Ta barra y después cosancharla para
aumenrar su didmetro, ¥ que se pueda comerilar la punta en forma
paralels, aunyue ds ancha gque la barra (Fig. 8-8H). Para trabujos
en lamina de metal pucden secesitatse bordes cartanies de formas
pspecialus. Un cincel ancho puede udaplarse ficilmente a uno con
pucta curva o de media luna (Fig. 8-8J).

Low cinceles para eeabajar madera gencealmente se hacen en forma
gimilar a los cortafrias, para ser ntilizados can un martillo, o también
pueden ser det Lipe familiar con mangos de madera o de plistico. Lis
cinceles de puro metl se utilizan mas bien para trabajos pesados,
como ol vorte de maderas para piso, ¥ los atros son mis adecuadas
para chanisterfa y murquetctfa, Los des tipos son caparces de rendis
un buen trabajo, siempte ¥ cuando sus bordes cortantes estén ien
formados y ufilades, .

El cincel de metal mis sencilln, pata trabajar mudess, Hene s
horde cortante no méis ancho que el anche de Ta varilla de la cual se
ha fabricado, Puede ser octagonal, cusdrado o redondo. Suextrermno
es uzbajado en fa misma forma que un curtafring, pero su ahusa-
miento s¢ hace 2 un costado para yue tenga la superficie plana pos-
rerior del borde cortante, come prolongacitn de una de las caras de
la varilla (Fip. B-24A),

Tenicndo en cuenta el proceso de eswerllada, el catrema debe ser
forjado ligeramente inds salida, y su anchn debe permirir el esmerila-
do en paralele (Fig, 3-9B), Su aliussmiento total debe ser ligeramente
supetinr al del cortafifos, unas cinco veces ¢l grueso de la barri. El
otru critremo debe ser biselulo, para podar ser goipeada con el mard
Uo en la [unina osoal.

Para obrener un buen borde en un cincel para madera, es impor
tante yue o fada plane quede acsbado lo mis liso posible. Se debe
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wmetilar a plane, ¥ 3¢ comprucha con una regla recta de metal
(Fig. §-9C). Se prosigue frotindolo com un trozo de papel abrasivo
contra uns superficic plana, y despuds se asienta sobre una piedra
de asentar, Fara _Owﬂmh el mejor biorde cortance, comifmoese con uta
piedra de asentar gruesa v terminese conuna piedra de grann mis fino.

Sosténgase la hecramienta complcmmente plana v dsese aceits
delgado aplicindsolo con una moeidn circular, Sabrne ol oo lade de
la haja esmerilese & unos 307, casi hasta vener un canto vivo. Cam-
biese ahora @ la piedra de ayentar, y levantese ligeramente la herra-
micnta (uncs 357), para tornmar el bisel corcante (Fig. 8 9D), Coando
el borde parezca afilado, frotese brevemente su cara posteriar sobre
la piedra, para climinar cualquier rebaba de metal que se aferrs al
horde agodn. Las afiladas subsecuentes deben haccrse sobre la piedra
de asentar, hasta que el “‘borde abilade™ sea demasiade extendido v
se deba esmerdlar de byevo, .._Jmﬂmmm.n ruidadn de no recalencar dema-
siada v destemplar este borde ran delpado cuando sc esté esmerilande.
Debe remojamse Iz herramient: en agua con cierta frecuencia.

Si la parte ahusada se exdende desde la punia se obtiens mayor
resistencia, pern es mis conveniente utilizar y afilar un cincel que
ranpga el misme grosor por cierta distancia desde el borde, ¥ hecho
en forma tal que se reduce del grosor de la batra con un sole adelga-
zamiento ligero {Fig, 3-3F). Esto se logra ahuecindaoln con el ahata-
nador antes de reztirarlo (Fig B9F).

Para ciertos trabajos es una ventaja tener un cincel de cuerpe do-
blado, para yue la mano pueda estar encima de una m_p_"_ﬁ_.mhmh mien-
tras que la haja esed pegada a la misma La magnitad de este doblez
necesita tan sdlo ser la suident: para que libren los dedos de la ma-
no (Fig. 8-9G). Para lograr esta forma se restira el extremo comg
cuando se hace un cincel recto, pero un poco mas largo. El primer
doblez e hace contra el borde de la cara del yunyue. Sc pasa el cineel
a une prensa despufs de otro calentamiente, en case necesatio, y se
coloca el mango entre las mﬁm._...._mwm de la prensa, dejando sobnesalic
un largo suficienes para al sepunde doblez. Udlicese un trozo plane
de acero como especie de abatanador para golpear el metal, hasta
gue su extremo guede al dngulo correclo (Fig, 8-%H). Eswe procedi-
raientn se Hama “seodillada™. Can este procedimiente ¥y cualguier
atri forja de metad para lemumivntas, no se continie golpeandeo con
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el martilte cuandv el acera ya esté negro, Todo el meldeo debe ha-
cerse 4l vojo o a un calor més elevado, para na dafiar la estructura
del 2cero.

Las punias de los cinceles pueden ser mds anpgostas que sus cuer-
pos, ¥a sea ahusindalas al ancho requerido o reduciéndolas a ynas ho-
ja nm_%mm, 8i ¢l burde debe ser angasto y se espera que temps yue
resistir palanca para extracr inadera, debe ser acabada mis grueso
que anche, forjindala cn forma parecida a coreafrios cransversal
(Fig. 88T}, v acaharln con el acostumbrade bords cortante para
madera {Fig. 89T},

8i el barde del cineel debe ser mas anchas que su cuetpo, debe en-
sancharse ¢l cxtremo, en caso necesario con vatics calentamientas,
para comtar con bastanwe meeal para poder reabajar. Su punta puede
ser forjada en Ja misma forma que con el cincel angasin, pera con el
ancho requeride. Algunos cincelee antguos tenian los costados ahu-
sados (Fig. B-10A), 1o cuul sbviamente resultaba 2n un borde curtan-
e cada vez mis angosto al irse csmerilando la herramienta. Es
preferible acabarla con los costadus paralelos y todas las caras esnie-
riladss (Fig, 8-10B). Se da un ligero abusamicuto vn su grosor v se
tefa cue la hoja se combize snavemente com ¢l cuempo con una cueva,
de modo gue el cambio de seccian seu gradual y no se corra el ricsgo de
que s rampa {Fig, 8- 10C),

Algunas cinceles para madera son muy anches con relacidm a sus
AN gos. :

A pesar de que es posible forjar las hujas con derto ancho des-
pues de so chsanchamiento, existe un [imite a este procedimientn,
Si s¢ roguiere una hoja mucho més ancha, o procedimiento tiene que
ser 3 la inversa. Bl trabaju sc comienza con una placa de accro del
gresor calealado, que es reducida para formar €] mango. En primer
lupar, utilfcense lng abamnadores para reducir &l ancha hasra dondle
se pueda, v después rescirese el meial (Fig. 8 10D Usense de nucve
lo: abatanadores y rustirese de nveve (Fig, 8 10T), hasta llegar
tamafio finad, Utilicese el aplanador pars que ¢l mango sea recro
¥ mmﬁﬂﬁu_ﬂ. A mﬁ._—m_m de martillo conlfrmense —m.w mmﬂﬂmﬁm.m de una vari-
lla cuadrada, pars tener un mango mis comodo (Fig. B-10F),

A un cincel muy ancho se le llunz “de apoyo”. Puede ter afilado
en la forma acostumbrada para trabajar madera, o tener un dngulo
mis obruso pam cortar ladrillos. Un cortaladrifios generalmente
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“.E nazo de madara, aunque generalmente el extremp delgade de la
'erramients que debe recibir los impactos d
LEﬁH ' muy pronte lu madera del mazo. Para reduciy este rie
el cincel de albafiil tiene un extremo bulbosa (Fig. m.p.”__m“_. wzmwn_.
trema superiar duebe cstar ensanchade lo suficiente para _uz_.m_un n.”.
le una forma adecuads a gelpe de rarglle, 7 debe ser #..ﬂ_w:.wm ,
con esmerilado v pulida de sn superfice. | ’
Una gubia s un cincel can una curva en s secror central, Par |
general, Tos cortafrios no se rransforman en gubias, pera |ns : .
pata madera ¥ piedra pueden ser curvadus, Na .m.,... Inuy b mﬂﬂ_n o
Unz curva regular de muchy extensian, par le cual io Eﬁt;mm mwam..u...“.
e curva el extremo del implementa [Fig. 8-11A), Esta se hace n.uu
un abatanador contra un suafe carrespondiente (Fig. 8-11R}) mani.”

ser i . i
posible sustener la herramienta sobre el extterno del cueme del

T F
Lr { _ﬁ"_H (1] (] ] ﬂ— nm.__u——a wm“_.“- m..— “ﬁﬂ—.—.nm—._n—.u 10 3eT1a tar

< un martillo de acero,
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gazandn ¥ shusiendn ong barm: .
frema; (B) ar aplica : arra: {4 3 forja el ex-
{C et bised de corgs, wn wbatgiador sobre un thajadar cotmspomdients;

Exisie un problema en cyanio al i
al esmerilada i
la mayor purte de lns teab e pan e Fera

cotte biselado (Fig .1 1Cj
tene que ter liso, lo cual e
tuedy de esmeril de bord
conga wna piedra de

ajos, el exterior de su punta presents un
. Para lograr un borde afilade, ol nwdor
quiere un trabajo muy cuidadose con ung
es redondeados, seguido por su frotacian
asentar, también con un haorde redondeada,
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Para ciertos trabajos la gubia cs csmerilada por la parte imterna,
mientras que. la externa es alisada, la cual resulta inds sencillo de rea-
lizar: en cuulyuicr caso se necesita una rueda de esmeril redundeads
y uha piedra de asentar.

Al cincel @ a la jubia que van a colocarse en un mango, #e les for-
tna una espiga Para las herramientas yue se utilizan en el tomeado
de maders y algunos cinceles Hgeros como lns formenes o escoplos de
mano, esta espiga es plana (Fig 8-12A). En cambio, para una herra-

. tnienta que deha ser polpeada, debe incluirse un goporte o collarin

(Tig. 8 12B), evitando con ello que la cafia s¢ introduzea demasiado
en ¢l mango. Este tipo de cincel puede hacerse con cualguice varilla
de acero al alto carbono. Es posible fabricar cinceles de buena cali-
dad a partir de acero recuperado de rauclles de autombvil y otras
fuenres, pero también es pusible obtener lo que se describe como
existeniciay cde barra plana brgiida Se trara de acero al alto carbono
que ha sido maquinado a tnedidus exactas, Debide a que el ferjado
sbla se hace en o exuwemo més alejado del borde cortante, cate mate-
rial puede convertirse en cxcelentes cinceles para madera, que serdn
correctas en 1o que se refiere a sus medidas y requigren muy peoeco
trabajo.

Para formar la cafia sobre un tramo de acero paralelo, se achica
con los abutanaderes y se restira el exerema (Fig. 3-12C) No se re-
quicre shusarlo mucho. Con una varilla cuadrada la caBa debe ser
cvadrada. Si es delpada Ja scccion, puede ser rectangular. No hay
necesidad de darle una punta pronunciada, pero al extremoa 5o le
debe terminar en una punta coma de clave. El mango s perfarado
en casi todo el Jargo de la cafia, v el exmemo de la misma peneoa

en la madera.

Una forma de proporcionar cicrra resistencia o una caia plana
contra una petietracidn més profunda en ol mango, con el riesgo de
mijar gl mango, es colocar sobre ¢l mango un pedazo de tubo, come
una férrala, ranurindolo para que la partc plana de la herramiznta
descange sobre ¢l misna {Fig, 8-12D).

Si a la cafia se le proporcionam un refuerzn o rope, debe reducir-
se el extremo sin adclymzado muche (Fig. 8-12E), Se calienta lacal-
metite, en &l sitio del refuerzo, a Ja temperamra para ensanchar,
y se agarra el extremao de la cafia con la prensa para pader golpear
la orra parte de la herramisnta (Fig. 8-12F). S¢ ensancha la suficiente
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para formar el refuerzo. Con el martille se le da una farma razanable
sobre el yunque. Mo se trare de lograr la Farma terminada en esta
etapa.

Restirese la cafia mdy alli de su refuerza a que tenga la forma
usual (Fig, #-12G}. Udlicese ¢l abatanador o el martillo wiscudor cer-
ca del refuerzo, para darle forma a este cope. Dicbe laher una superfi-
cie plana, quc debe entrar en contacto con el mange. Bn casa necesa
rio, limese o eemerdlace el refucrze y o parte de Ja herramicata que
quedari expucsta después de colocarse cin ¢l mango.

Lis herramicntas para torneado de madera son hastanee largas, y
sus hojas pueden tener unos 22 centimetros o mis. Para ol trabajo
yeneral en madera la hoja no debe tener més de tnns 15 centimetras
de lacgo, 4 no ser que fuecse un formén delgado, yue podria rener
tnog 20 centfmetrés e largo. Las pubias para maders yeneralmante
tietren todo su largo ahuecado. Esto puede hacerse con un abatanador
v un suajader, pera oy mds sencllo hacero sélo en ol EXIFEMO, COmo
se ha degcrito para la gubia toda de acero. Pam trabajos més pesados
con tarno, éste pucde ser una ventajx ! dar rigidez a la herremienta.

Las herramientas manuales para tallado cn madera v en piedra,
poeden hacerse on la forma ya descrits para cinceles y gubias usuales,
Para wabajos delicados se requieren herramientus tipo pala, qute the-
nen gus hojas mds anchas que sus cafias (Fig. 8-13A). Un talladar
utiliza grandes cantidades de estas herramicnius, de modo que pue-
den hacerse en muchos anchas y curvas.

Para hacer un cincel tipe pala, o una gubia anclia para un telladar,
se utiliza un trozo de acero redondo o cnadrade. Primero se prepara
el extrema que levard la caiia, Si {a barea es deinasiado grucsa con re-
lacién a la herramicnts terminada, puede ser suficienre corratla para
formar un recodo contra ls cafia (Fig, 8-13B), ¥ en otra fonma deberd
ensancharse y hacerse ¢l reborde en 12 forma usual.

Con una barra gruesa se restire hacia el cxtremo de corte, pero
dejindolo gruesa (Fig. 8-13C). Si no hay acero suficiente para hacer
¢l borde cortante del ancho requerido, se debe ensanchar el extremo.
En caso contrario, aplanesc en forma de abanico abiero {Fig. 8-13D).
Pueds ser esmerilado come un cineel plane delgado, o redondeado
para haces una gubia (Fig. 8-13E). Un tallador ne dene mucho we
Paca un carte derechn, pues hasts parw las superficies planas wriliza

unz yubia da curva poco prefunda. La hoja debe estar curvada 1 todo

lo largo

(Fig, 8-13F). Para ciertos trabajos €5
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preferible que la cafis

esté ligeramente dohblada {Fig. 8-13G).
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