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tenazas descubtirf que es mis focil comenzar con las pequefizs, de
cusi {1 mitad de! tamafio de las normales, El métoda de trahajo es ol
MisMo, pero es mds el pheencr acero en tramos reducidos. |y
eXpenencia obienida serg m uy Gt ctuando se trate de haces ténazas
de gran ramusio,

Debe utilizarse aecrg dulce, Es posible que para ciertas cenazys
muy espedales s requiers ¢l acerg al alto carborw, perg en grneral
€5 preferibie el acero dulee, §; las tenazas de aeern al air carbang
se llegan a calentar a [ajC vive ¥ se sumergen cn agua, lo mis praba-
ble cs que se yuelvan trigiles y se rompan.

Para tenazas pequefiag es posible utilizar varillas de Is inedido de
sus cabos, ensanchando Ja parie que vorresponde a las quijadas. Para
wihazas mis grandes vs preferible camencar con acera cortado al ta-
mane indicads, de lz nedidy adeenada pary las quijadaz, ¥ reducirln
para hacer log manges. Ceea forma muy urizada par el herrers
expefimentadn, es hacer lug quijadas y las pryueas piezas yue van
havia Jes mangoe de acers de seccidn grande, y despuéy soldarles las
varilias redondas para Tos cahas, E primer método es o s sencillo
para tenazas ds trabajo ligera, pero no serfa vl adecuado para tenazas
con quijadas de seccidn mis grande,

TENAZAS LIGERAS

Lus dis partes de una rengza son ipuales. Sino se cucnta con alyu-
7133 tenazas que sirvan de muestra, se puede hacer un dibujo al tama-
o verdadeto de una do lag partes. Se calea el dibujo v s¢ volees so.
bre: el ariginal para ver que las dos secciones sean jguales v que sug
perforacioncs coficidan, Tas quljadas deben guedar cerradas o para-
lelas cuands lys mangos sean ligeramente abiertos. Ep la Fig. 914
Prescntamos las medidae sugenidas para las tenavas Pequefias, que ae
pueden hacer can varilla redonds de unog 9 inm.

La scectén articulada debe ser mis ancha de s yue s pueds logtar
finicamenic abatananda el mueql, Para acumular alpo de meral en csts
punto, debe enpiusarse lu varilly a |, distancia correcta desde su ex.
tremo. Ge afirma fa varilly en 1a prensa de banco v s golpea su
exrreme con el mareillo Jig. 9-18), Las das Pieras deben ser epsan.
chadas en la mismy formy, Para levantar piezas, las quijadas pueden
scr aplanadas en donde se Juntan, y ser redondendas Porsu oma cara
(Fig. 9-1C).

Las caras encontradas servicsn de guia, Se sostienc 1a barra de mo-
do que 1y cara yaede hacis arriba, v se aplana la partc ensanchada
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sobrc 1a cara del yungue (Fig. %-1D). Enseguida se dobla Lo parte de
unitn, pura que las quijadas ¥ los cabos queden en direcciones apues-
tag, en forma de 8 (Fig. %-1E). se uriliza el dibujo coma gufa, viends
que las dos pactes colncidan, Bu ¢l otro extremo de log manges o
bridas, puede ser mejor dejar las varillas tal coma estin, pero las tena-
a5 temlrin mejar presentacién si los extremos de los cabos apuntan
ligeramenie hacia afuera, B agarre serd mejor silos excremas se abren
ligeramente {Fiy, 9-1F),

Se colocan las dos partes, una encima de la orrg, Pueds ser nece-
saria aplivar un abutanador o un wriscedor sabre lus superficies encon-
trudas. Las quijadas y los cahoe tendrin que doblarse ligeramente,
para quedar ¢n el mismo plane al estar cerradas {Fig. 3-1G}.

Con un pun:on de punio se seffala el lugar en donde debs ir el re.
mache, y se perforan las dos partes, con In cual se obtundrd un mejor
orificio de pivote que s se abrem log agujeros a base dv golpes, Se
comprueba la accion de las tenazas calacando tetnporaltnente un per-
no o pasadur a través de [os agujeras. Bs muy probable que sc tenga
que hacer algin ajuste, Pata que las quifadas o los cabos yneden en
la posicidn descada. Cusndo ya esté listo lo anterior, las dos partes
S€ unen can un remuche. Mientras todavia escd calivnte el remachade,
S: abren y sc cierran las tenazas unas cuantas veces para que las pur-
tes s acomaden y se muevan una sohre la otra on Lo formy adecuada,

TENAZAS PESADAS

Para las tenazas pesadas, stempre es uconsejable comenzar por &l
dibujo. sunyue no ca necesaria que €z incluya completamente las
bridas de las tenazas (Fig. 9-2A). Sise utiliza una vurilla da 19 mia, de
seccidn cuadrada, las quijadas pueden terminac ex arededor de 25
inm de auche y 13 mm de grueso. Los cabas tienen que ser nds o
menas de 13 mm de didmetro en casi todo sy large.

Es posible hacer la parte aplanada para ¢l pivow: sin tener que
ensanclarla prinera. Se deja un largo suficiente para Ia yuijada, y
se ensancha la varifla sobre Ja cara del yunque (Fig. 9-2B]. Lo mnismo
s¢ hace con lus dos partes ¥ cualguier atro trabajo debe efecmarse
al mismo tiempn con cada Pie2a. Lz parce aplanada dehé ser e] centro
del punta de pivore, y pnede hacerse sobre el borde del yunyue (Fig.
9-2C).

Si las quijadas deben ger ensanchadas, 3 hace |o siguiente. Se pue-
de lagrar un ancho miximo, sin mucho alargamienta, si se emplex
<n primer lngar un martillc de superficie plana, o un abatanadar, a lo

Fig.9-2
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206 Fabricacion de lus herramientas parg el hermero

largn de 1a quijads (Fig. 9-2D). Se sigue martillando ¢an la punta ply-
na y se rectifica con un alisador. Para que las dos quijadas queden
alineadax, tiene que astar descentrada una con relac)én o otra (Fig.
9-2E}. La magnitud de esta eperacifin depende de su ancho ¥ del
grueso gue tenpga la zona de articulaci@n. Para Iograr el tamahin en-
rrecta se ajustan las dos guijadas,

Los cabon tienen que ser restiradue, Se comienza con ¢l inartillo
y 8¢ termina con lus sumajadorsa. Un ligere abusamiente hacia los
extrornog se ve mejor ¥ aligera el cabo. 8i sc desea, los extremos s
pueden volteur hacia arriba. Se prucban las dos parucs juntas. Se exa-
mina que las super(icies de contactu sean planas y que las yuijadas,
¥a dobladas, libren todas las demis parbes. Ya se puede perfarar a
golpe Tos agujeros del pivote, Hay cierta ventaja cn utilizar punzanes
ahusacos por cara lado, para que Tos AGUICIOS LR MAYDICS par su
parte exterior. Cuando se intraduce ol remache calicnre ¥ s comien-
za a formar la otra cabeza, e remache se ensancha a la forma de los
agujercs y el avellanado ayuda a que las cabezas del remache impidan
que se aflojen las quijadas.

En cualquier orrs caso les agujeros se pueden taladmr. Se com-
pruzbe can un perno o pasader, y se ajusta lo necesario ol ingulo de
las quijadas ¥ de los cabos, Para este cipo de tenacas, el remache debe
ser de uncs % mm ¢ mayar, Bs preciso que a cada lado del Apuiero
haya soficiente metal. La accién de las lenuzas en vsa ejerce un
cafuerzo considerabl sobre el remache-pivate y el metal que lo 1o
dea. ‘Terminado el remachado de las dos partes, se prueban algunas ve-
ces anees de que se enfrie el remuche,

Si los eabos van a ser soldados despuéy de hacerse ta cabeza de las
wenazas, tas quijadas deben cempletarse dejande vnos centimetras
de varills proyectindasc haci los cabos. Este trabajo puede hacerse
cuando s¢ perfuran los agujeros v se compruchy ol movimients de
las tenazas, dejdndose ran sélo 12 coloeacion y fjacitn del remache
para después de ba soldadura.

Sc¢ preparan los cxirremos de los cabos y de las proyueciones de las
yuijadas con sus empalmes correspondicnics, y se efectian Las solda-
durus en la forma wsual, anico do ensegnida las dos partes de las rena-
zas para comprober su funcionamicnto,

FORMAS 1)E LAS QUEJADAS

St a las tenazas sencillas se proporciona una vantdad razenalle
de metal en las quijadas, es posible cercenar el remache v lurjar las
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Las quijudas descenteadas {Fig. 9-3H) son ddlas para agarrar el bor-
de de un wba o de algo en forma de copa. Se hacen como las quija-
das sencillas largas v después se doblan para que se ajusten enme
si. Primero se forja la guijada interior y después se remachan las
dos partes sobre un pemo mientras se forja la orra quijada. Las quija-
das deben estar hechas para que sa ajusten perfectamente, o se lex
deja lz separacién deseada entre las partes rectas de las quijadas. No
hay necesidad de que las partes mectas se junten, ya que son las quija-
dlas clescen trudas las que deben cfectuar el agarre.

MAETILLOS

Actuslmente, la mayar parte de los martilles en uso estin hechos
com acero al alta carbono, Los martillus Gue se compran pueden ser
de acero fundido. Bl acere ¢s5 al alto carbono, pero su nembre indiea
el método de fabHeacién, El herrera individnal no hace sus martillue
en esta farma. En cicrta época muchos de loy martillos hechos por los
herreros eran de hierre o de acero dulce, con acero al alto carbono
soldado para hacer una o ambus caras. Un mariillo de acero dules
es de mas Ficll fabricacién gue uno de acero para herramientas, aun-
gne ¢s obvio que se dafiarfa con el uso, al nu ser sus caras del acero
mds resistente, Sin emnbargu, para practicar, la cabeza de un martille
pnede hacerse de accra dulee, eniendo aplicaciones linicadas, Se
phtendriy una mayor durabilidad carbutizando o endureciendo su-
perficialmente kas caras, para despudn cndureceras y templatlas,

Si se va a scldar seero al alte carbono a una cabeza de martills
de acern dulce, la cabeza debe hacerse toralmenty, tamanda en citen-
ta la parcte de acero que debera soldarsc, que padrfa ser de unos 13
mm de groeso y tonarse del exrrema de una barra plana, cortandose
Jax partes excedenes después de haber sido soldada, El extremn de
la cabeza que serd saldado, debe ser ligeramente curveadn; se calicnran
las dos parves a la temperatura de soldar, y se hace una saldadura
a tope, 5i el trubajo se hace con rapidez, se puede cortar el exceden-

e del acero al alto carbona can un criscador calizate (Fig. 944,

y la parte restance ser forjada a golpe de martille o can sl esmeril.
Este tipo de soldadura no es facil de hacerse en forma sadsfacrora,
y es preferible, por o menos un las printeros intentos, hacer las cabe-
zax totulmente de acero dulee n de acero al alto carbono.

A pesar de qua ¢s posible dar forma a las cabezug de martillo com-
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cuadrados. La cara plana debe tener un pertil octaganal {Fig. 94R),
y el otro extremos puede ser igual o terminar cn un borde cruzado
(Fig. 9-4C), o derecho {Fig. 94D, Este cxtremo tambidn puede ger
forjade ¥ esmedilado para tener una cabeza taralmente redondeada
(Fig. 94E), pero como es utilizada generalmente pars remachar, pue-
de ser preterible una punta mas angosta {Fig, 941, 4 martilla no
tiehe quc cstar por fuerza balunceads en ol centre de su mango,
aunque el lada que sobresale mis na debe ser mucho mis pesado que el
atre. Pars lograr ésto, cualquier ahusamicnto en uno de los extreinos,
coma acarre con el de bola pequedia, debe estar més alejada del
mango qua 1z cara del oma lado,

Los martillos yue hemos descrito son los que el harrera usa, pero
cualquier catdlopo de herramientas le prasentard una variedad muy
grande de martillas, para las diversas artesanfas ¥ actividades, Con
frecuencia, estos martillos Presentan tan sole variacicnes moy peque-
fias, pero &l artesano no accpraria un modolo ligeramente diferente.
Un hetrero puede hacer ln mayar parre de los martillos v harramien.
tas de forma similar que necesiten otros arresanes. Un pico es tan
stlo una cabeza de martillo con una punta. Bl murtillo para carpinte.
1o con su safaclavos en vn extremo, s similar al marbillo de cabeza
cruzada, sunyue mis ligero y con el extremo ranurade, Algunos
martillos son mucho mis Hgeros que los empleados por cl herrera.
Su fabricacién con barras de scccidn més reducida proporciona al
Que comenza una buena prictica antes de pasar al mismo trabajo
von secciomecs mids anchas y pesadas.

Cualquiera que fuese e marcille, o 4agujero para ¢l mango casi
siemprc es el primer pasa, pues Gene cierta forma especial. Cuandes
csta forma ce satisfactoria, el siguiente paso s hacer la cabeza del
martillo de una sula vez. Si este sepunda trabajo se clectuase primere,
la distorsién causada por la apertura del agujern a golpes, afectarfa
el maldeado que ya so le hubiese dade en la farja.

Para haeer la cabeza bdsica de un martille se utiliza una barra cua-
drada. Para st empleo en ta herreriz, la seecian debe ser de 19 mm 3
A centimetros de grieso, Para otres martillas podoia ser mis pequeiia,

El agujero en la cabeza del martillo tiene que ser acabado en forma
ellpticsi, y su tamafio depende del marulla mismo. Podria ser adecua.
de para un mango ya preparado, pero siempre debw ser lo suficiente-
mente grande para acomodar an mango resistente, Ln mango dema-
siado delgado se rompers en 13 parte cue entra en la cabeza, Una
revision de ntros martilles propurcionard una gufa sabre {a medids

" Mwcesarfa del agujers. En términes gencrales, ol largo de la clipse debe
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sef mids 0 menos igual al ancho de la barra, y el anche de Lo elipse
debe ser mayor que la tercera parte y posiblemente la mitad del an-
cho de la barra, Los tamafios deben estar relacionados con las medi-
das de los panzones y mandriles disponibiles.

Con un punzén se marca la extensién de la cabeza sobre una varilla
o barra, indicando con puntos ¢l centrn del agujero y su largo fnal
[Fig. 2-5A ). Utilice ol resto de la barra como asiders, E primer paso
es abrr el agujere. Se aplica un punzén redondo sabre ef acero calen-
rado al rojo vive o blanco. Hay yue tener cuidado de mantener dere-
chiv el punzén. Se trabaja sobre la cars del vunque, La horadacién
se hace por un solo lado, recalentando 1a barra las veces que sea ne-
cesario ¥ enfriando el punzon en agua. Se perfora hasta una cuarta
parte de la distancia por un lado, y después se volrea la varilla y sc
aplica el punzon par el lado opuesto hasta gue se haya formads el
centro. En ecsta crapa la barra deberd haberse ensanchado » cada lado
del agujero (Tig. 9-7B),

$& recrtifican las castados de la barra o los Indos del agujero a gal-
pes de martills sobre €l acero al rojo vive, la cual hard que, aparte
de regresar la barra a su ancho original, el agujeto axmente de tama-
fia. El siguiente paso es abrir cl ypujero.en su forma definitiva, nrili-
zando uno o varios mandriles elipticas. Bl mandeil debe tener cama
medida mayor el ancho de la varilla, pero su extremo debe eytar ahu-
sado para poder penetrar en ¢l wguijero {Fig. 9-5C). Cuando el maun-
dril de lu medida definitiva cntre o agujero y su cuerpa paralelo esrd
dentro del otificia, debe dejardo ahi (Fig. 9-50) husts haber termina-
du ¢l fogado de modo yue el agujero conserve su formu. Se tendrin
que hacer rectificaciones adicionales de Ins costaduos de la cabeza, a
causa del abultamiento provecada por los mandriles,

Cuando el mandril ya esté en su sitia, se calienta ef acero y ¢ resti-
ra para formar su extremu en bola, o punta vertical u harizontal
(Fig, 9-5E). Se utiliza un triscadar pary cortar parcialmente alrededar
del punto vi donde la cabera deberd separarse de fa bumrs, Anees de
hacer el corte completa, se debe revisar fa forma de la cabeza. Las cx-
yuinas pueden ser golpeadas posterinrmente con martillo. o reducidas
por medio de csimerilada (Fig. 9 ST). Se retira ¢l mandril. 8§ pueds
ser presionado lateralmente en forma no pronunciada al ser sacado
del agujera, vl orificio habrd quedado avellanado ligeramente de ma-
do que el mangn, von sus cunias, logrard un mejor ajusts (Fig. 9-5G).

La cara plananoes la myjor para la mayor part: del erabajo con un
martillo, ¢s preferible dejaria liperamente corveads cunndn se le tra-
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] barde cartante n_,_m._m. g.4E}), Un

{ i A detras del borde cortante que

iscador en frio neccsita mas foerza e

Mﬁﬂﬂnp&g en calicnte ¥, por lo tanto, debe hacerse Eﬁ, n.H__H”.EMEE
ehe tomarse en cugnia que s¢ requiere CleTI0 g

husa hasta formar
baje con cl zsmeril (Fig. 9-5H). La cabeza puede ser esmerilada por y después se a

todas partes, pero en caso de no hacarlo sus dos puneas deben ser re-
bajadas contra una cabesu de acers al alte carbona, lo enal climina
cualquicr superficie que sc huhiese descachonizado, ¥ rambién abri-
llanka a superficie del acero y permite yue se puedan ohservar los co-
lores del templada.

Bl abultamicnto o la cabeza de un martilla se debe a que toma
mucha tlempo tanto para almacenasr culor ¥ camo en retenetlo, y
el enfriamiento necesario para el recocido tardard mucho mds que en
herramientas mis delgadas. La retencién del calor cs una ventaja
cuando se trata del endurccimiento y ¢! templade, ¥ ambos pueden
hacerse generalmente con un solo calentamicn e del metal, Se espera
hasta que la cabeza del martillo quede totalmente raja. Se enfris
cada extrems en agua, volteando lu cabeza y sumergiends en el
agua catda extremoc, pero sin que el centra de la cabeza toque el agua.
Se abrillants la parte del acero hacia cada extrema y se observan los
colotes de dmido que se mueven del venten hacia fas puntas. Cuanda
el colar que uno desea llega al extremo, se enfria vipidamenre en agua
ese lado, y todz I cibeza cuandolos dos extremos yase han enfriado.
Los colores del &xido nu ticnen gue ser exactos, pero &f templads tic-
ne que extenderse lo cuficiente para que los extremos de [a cabeza
queden [v miy durcs posible sin cotrer & riespo de astillarse, Puede
ser suficiente un color amarillp fuerts a café.

cualquier case d

d

TRISCADORES

Si se rianen gque bacer otras herranicntas con mangos de madera,
loe métodos deben ser similares a los de los martillos, Un martillo
triscador &5 casi fo mistno yue un martille comtin. Cemo na tienc que
ser aporreado, su manga puede ser redundo con su agujero en la for-
ma correspondiente (Fig. 9-6A). Cuando se aplanan a golpe de marti
llo 1o abolsamientos alrededor del agujero, se ueiliza en el mismo un
mandtil redondo. La parte posterior de la cabeza debe ser cuadrada
¥ plana. El resto de ella no debe sobresaliv de este enadrado (Fig.
9-£B), pues de atra forma dafiaria los bordes coando fuese utilizado
para penetrar en una cavidad profunda. Uno de les exmemos puede
ser ligeramente abusado, y su cara plana pars usos de mantillado (Fig.
9604,

Los triscadores en frioy en caliente pueden foriarce en formu simi-
lar, con sus orificios para lus mangos redondos (Fig. 9-6D). Primera-
mente sc hace el agujero, utilizande el resto de la barra come asidero,
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en ¢l ¢xtremo para su esmerilada [Fig. 9-6F). 5i las carss ahusadas
son ligeramente aluecadas, el afilado durunte el uso de la herramien-
ta puede legar mis a fondo antes de que ésts scu tan gruesa que re-
guiera ser desechada o forjady de nuevo. La parte anserior debe ser
suniar 4 la del mardllo triscador. Lus herramientas que recibirdn im-
pactas deben dejarse suaves en su parte superior, pero [os bordes de
trabajo deben ser templidos a2 un color amarilla ascuro, en casi todos
los cusos,

ABATANADORES

Los alisadores y los abatanadares deben hacerse de praferencia con
los cabos enroscados, aunque tambign pueden tener manges de ma-
dera. También los triscadores pueden ser ranurados para contener
1 los cabos enroscados, sunqgue el martillo triscadaer sirve mejor si tie-
ne el mange de madera.

Se puede hacer un alisador pequeRa cosanchanda el extremo de
una barra paru cheener suficiente meral a fin de farjarda {Fig. 9-7A).
Con excepeidn de crabajos inuy Yigeras, la parte zhusada de la herra-
mients no debe ser mis delzada en su cara superior que el resto de
la varilla (Fig, 9-7B). El ancho que pusde obtencrse depende de la
acimulacién de meeal resuleante del ensanchamienco (Fig. 9-7¢). Se
wabaja sobre ol extreme de una bama o varilla v se le da forma for-
jandola, tepiendo cuidado de tener un cuenra el excedents necesario
paraesmetilar lapleza. Mis alld el extrema se uriliza un abatanador pa.
r1 hacer las ranuras que servirdn pars fjar el maneral enrescade.
5i la barra es de seccibn cuadrada, las ranuras pueden ir tan séle en
las esquinas {Fig, 9.7D}, pero con barras redandas o octagonales las
ranuras deben hacetse todo alrededor. Las ranuras deben hacerse con
el suficiene ancho para fijar una varilla con doble enroscada, Bl vabo
ticne peneralmente unes 6 mm de didtnetrs, Mas arriba de las ranu-
ras, la pieza que recibiri los impactos debe hacerse cume si fuese un
martillo trizcador.

La vtra torma de hacer un abatanador, es comenzar con una basra
de casi el mismio tamaiio de las dimensiones finales de ta herramizn-
ta. 3e reduee ol extremo, primere con abatanadores v después resticin-
dolo a la medida requerida (Fig, 9-8A). Como el peso es una hecra-
Imdcita #s wna ventaja, no debe reducirse demasiado la paree superiar,
y ptiede dirscle forma a golpe de martillo o suajindola, Se corta la
pieza ¥ se ahusa adecundamente, al mismo dempe que sc sasticne
¢l otro extremo con las tenazas (Fig. 9-8B).
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Se vemerila |a parte abusada, por In menos en su borde, y e rehaja
con eauernil dandole al borde de corte lx curva requerids. Se pucie

te (Fig. 9-8C), Se dy o acabado con una meds de esmeril fino o yeilj.
zando papel abragive Para asentar la curvi, 5e deja suave Iy parte su-

Perior de la herrainiengy, Pera su exmremo debe wemplarse a yun caloy
amarillo oseuro o caf:.

SUAJES

Un sugje superior puedc hacerse mpdiante cualquicr de los mére.
dos anicricres, L ¢nsanchamiente no silg es adecuado para una he.
Tramients pequefla con una ABUrA angosea, también oy fie] Para
enderezar clavas exrrafdos y cosis similares (Fig- 9-8D). Se hacen

Buras pueden hacerse calentande o suafe al rojo blanco y dindele
golpes de martillo Concra und barra del difmergg requerida (Fip,
9-BL). Se repite cute procedimients hayta que lu barra hays penetra-
4o casi hasta la mitad (el SU3je, ¥ para esc motnenta sy seperficie
¥a estatd disparefa. Un nyavs esmerifado o limado de 15 superficie
producird una ranary ligeramente menor yue un semicirculo, Bl gya.
Jj& superior Y S0 contraparte inferior daben formar, en COjunto,
un circulo casi complap, gy cualyuiera otra Formy serd caq i -
ble poder redondear una varilla,

Para hacer |ag cabos enroscadog alrededor du log Mangos, se re.
quicres Jos crapas de trabajo. Sa calieniz |4 mitad de una varilla da
6 M de seceitn y largo casi ignal a seis veres el didmetro que debe
rodear. La herramiency se fija en una prensa de banco. Se asionty
la mitad de 13 varilla contra el lado mis cercano de la herramients
¥ sc doblan los exeemos de ki varilla cruzéndolog hacia afiera
(Fig. 98F). 5¢ sigue dando vuelrs 4 |4 varilla Iiasta qoe se cierre sabre
la cura hucia o Benre (Fig. 9-8G), apretindoty con las renazas g |y
prensa (Fig, 8-8H), toda elle cdurante un sofo calentamiento. Tax UX-
Temos de la varitrs Pueden scr calencados ¥ retorcides eotre s {Fig.
94]) o soldades, Una combinacién Je enrsscado v soldadn puede
preducir un MAnga con vn oju para colgarls (Fig. Y-BK},

La mayor party de Jgg lierrainientas que hemas descrita con R
maderas, puaden hacerge en {orma més liviang Para ser mancjadas d;.
fectamente con la mang, Eq sl capitulo § se deseriba un cortufricy,
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quu en realidad es un wriscador sin mango, Los abatanadores v susjes
pucden hacerse en (orma similar para ser manejados can la mano en
trabajos lizercs.

HEREAMIENTAS DE APOYD

Las berramientas que sc colocan en el agujero cuadrado del yun-
que ¥ que actian come parelas de herramicntas superiores se hacen
en fortna similar, salvo que deben tener colas o bases cuadradas yue
ajusten con facilidad cn el orificio cuadrado del yunque. Esta parte
cuadrada es la que se forja en primer lugar, utilizanda un abatanador
alrededor de 1o barra y despuds restiranda su extremo {Fig, B-0A).
5i la bares ¢s mucho mis grande que Iz picza cuadrada requerida,
pucden necesitarse varivs calentamientos. Se utiliza un martillo cris-
cador para cscuadrar el dnpulo (Fig. 9-9B), sobre las dos superficies.
Una vez que se ha obtenido lu picza cuadrada del tamafio adecoado
pard yque entre en el orificio cnadrado del yunyue, se debe golpear
la barra enntra ol yunque para lograr el reborde gue se requiere
(Fig. 9-9C). La para o vols cuadrada debe ser de un largo suficicn-
te para que pueda pasar al otro lado sobresaliendo un poco, Puede
ener un ligero ahusamiento para que entre can facilidad en s sitio,
pero sin que tenga detnasinda movimiento libre.

El tamafio general de un tajador no neeesita ser mayor del anche
miximo gne se cspera que corte (Fig, 9-90). Kiempre debe dejar
suticiente supetficic de apoyo en la parte inferior para que resisea
los impactos del martillo, Los abaranadores generalmente se hacen
en parcia con el abatanador con manga. La supetficie de trabajo del
abatanador inferor debe ser del mismo tamafio que &l de su pareja
(Fig. 9-9E].

Un abatanador cnsanchador es it si el axcremo de una varilly
ha sido abierto v tiens que dejamse con upa forma de V, con sus
ludos dguales, Se hace en forma muy semefante u}  abaranador re-
dondeade, pere la parte supedor tene una secuibn triargular, pene-
ralincute con un Angulo superior de 907 ! Fig. 9-9F).

Los saajes no son sdlo circulares: pueden hacerse en muchas otras
tarmas, con ranuras forjadas a polpe de martillo, para varillas de dife
rente scccidi. Para poder obtenet un cuadrada exacin cr unu weddm
mis grande, bas ranuras tienen que empalmar en forma de diamanie
(Fig. 9-9G).

& pesar de que cl suajador superior generalmente sélo ticne una
ranurs, su campaiiero pueden tener dos o tres ranuras, de modo que
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un suajador inferiur puede hacer juego can varlos auperioren. La for-
rmacién de las ranuras adicionales plantea el problema de mantener
una en sy forma mientras sc hace la orra. En lugar de impactar el
suajc cantra las varillas es mis fieil observar el progreso del trabajo
51 s¢ hace el suaje pars que encaje en 8l orificio coadrudo del yunque
y después las varillas son galpendas conera el zcero al rojo blanco
(Fig- 9-9H). Tal como debe hacerse con el de vna sola ranara sicm-
pre debe tenersc cn cuenta el excedente dc muccrial necesatio para
csmgrilar lus rannras para que tengan una misma prefondidad 4 tode
lo largo del suajadar.

Aparte de fos suujes supericr e infarior emparcjudos, el inferior
también puede tener un compafiers en wn abaranadar superior,
cuande un accro delgado Hene que wansfortnarse en una curva con
seccion de gubia. Debe wenerse dsto en mente cuando sc hacen
herramicntas. Algunos abatanadores deben tener sus curvas esmeri-
ladas en forma tal yue puedan emplearse ¥obre las cunuras de Los sua-
Jadores, con tolerancia para ¢l grucso del metal que queda entre las
dos piezas. Pata tamnafics pequefios puede ser suficiente hacer aha-
tanadores emparejades de mano, que pucden sastenerse directamen-
te sobrc el sitio de trabajo.

Unc de los problemas para el herrero yue trabaja sola, se prescn-
ta cuando tiene que controlar an suaje sobre la parte inferior det
yungue y al misma tiempo mantener el trabajo en su lugar y gol-
pear con ¢l martillo, Se presentan prablemnus similares cuanda se trata
de sostener en &l aire el abatunador. Se han llevadn a cabo varios
atreglos unienda Ta herramienta supetior a la inferior para evitar que
el herrero tenga que recurrr a una tercera mano. Silos dos suajes -
ferior y superior tienen perfiles similares, pueden udlizarse gufas
Para que vada parte se conserve en posicién correcta con reEpecta a
la orra {fig. 9-10A). Estas gufas puedon ser piezas de [imina de metal
arornilladas.

Otra arreglo s mantener unidas la parte supador v la infedor
(Fig. 9-10B}, con una especic de bisagra. Una idea similar vtiliza un
resorte e Jugar de una bisagra {Fig. 9-10C). Se puede hacer un resor-
w con una varilla redenda de acers al alta carbono, Se utiliza acero
de unos 13 mm de didmctro para los suajes de tamafio comén y para
oiras herramientas. Debe ser de un largo suficiente para manejarlo ¥
tambitn para iantener la curva alcjada del fuege, pudiendo ser ade-
cuido unes 75 cms, En su paree central debe aplanarse lo suficiente
para doblarla, de mancra gue tenga nnos 11 centimetros de didmetra.
Este es ¢f resarte v debe ser templado al rojo viclera.
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Las herramientas enperior & inferiar deben estar en srtado de re-
cucido vy perforarss con taladro a un tamado ligeramente menor. En
Ies extremos de los brazos del resorte se hacen con el eamerit unas
pequetics desgastes, Las herramicneas sc ocalienran al rojo vive y s
Jes mﬁﬂunm con el martilo sobre lus extremoes del resorte. Bl acero
debe haberse casanchacdo durane el calentamienmn, y dehe entrar
con facilidad. Cuando se enfrie, las uninnes se encajerdn y quedarin
apretadas. Como alternativa se puede utilizar acero plano para el re.
sorte, y soldarla a ks herrmmicntus.

Una idea similar puede aplicarse para mantenee en posicién un
punzdn sobre up sacabocados. Esto es particularmente ftil cuande se
Em_.-._ N.._H-Hm_UH-.m.ﬂ__ i Wx.l.__—..-...n bum_.._.._.ﬂ-.._.um _..”_u.m.n.—._.ﬂn._.n..rm LK n—.—w kA% m”.._.uq.“_._._m..m. .,_._u-._ Lk
el sacabocado debajo del punzdn se asegura un delineamiento impia
del agujers va que, enando se udlizan eseas berramientas suelras,
puede ser dificil colocarlas en la posicidn correcta,

El sacaboradas puede ser parte del resarte v el punzén puede pasar

a zravés del ugujera en la otea parte sin fijarse en forma rigida ala
misma (Fig. D-10D),

BIGORNETAS

La maayor pacte del trabajo mis pesado se hace direcramente sobre
el vanque, pera para los trabajos mas delicados v ligeros con fre-
cuencia s¢ obtiene una ventaja si se cuenta con alguna cosa colocada
sobre el yunque para golpear subre [a misma, Ya se ha mencionado
el requertmienco especial paza los {aliricanses de clavos, pera cuanda
se tiene que nioldear cualquier cosa con pequefias seccicnes de acero,
se pucde montar en el orificio cuadrado del yunque una herramienta
o aditamento llamade higoraeia. Algunas de estas piceas son como
yunques mds delgades, y es mis ticll comprarlas que hacerlas, aun-
que es posible falticar inuchas bigornetas,

I'na bigorneta para yunygue es como un snaje inferior, pero sin ta
nutas, Puede ser Jde poca altura, o temer unos 5 u 8 cms de altura
sobre el nivel de la cara del yungue [Fig. 1-11A), Na es necasarnio
.n__:_..u. LRt m.n.__..wﬁm.._.._.-ﬂ._.u_ o SEE ﬂ._._.Em..—.H.L.:_ Hu.._..._.nwn_.ﬂ d._-..._.ﬁﬂﬂm_ﬂ COn LETIA _..u_."..._.ﬂﬂm-. TE-
donda o con una cuadrada con una esquina redondeada, y puede te-
ner uno o mis bordes redondeados.

El adivamento cn lorma de pequefo yungoe, o tas, pueds tener
forma de T {Fig. % 11B), y formarse scldande una barra twansversal
-.ﬂ— exinzing .ﬂ.—ﬂ 1) +H ] .T_n—_..-....p-. ..._.n...Hn.E..ﬂn.._._.- u__.. mﬂm..m:..._.;.m..m m-.EmﬂHHH u- ﬂﬂaﬂum.—.ﬂﬁ._ﬂ ED
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la forma deseada. Orn modelo se hace con una barta dublada (Fig.

9-1183, _ ,
C:n“_ placa pretectors es una picza de metal Tesistents, posibleman-

te de anos & cm por 13 mm, dobladaen forria de canal {Fig. .“rw _.H#".u,
Se forja contra fa superficie supericr .,mm_ yunyue de modo que ﬂ pla-
ca pueda cubritle ¥ se usa para trubajes de caree y golpeo cuando o5-
tas labores no deben cfecmarse directamente sobru m,_ yunque. Esta
monrura o protector evita que Los triscailores o cualquiera otra herra-

: i
fent: - suedan llegar a la superficie dura del yunque ¥
e otieain e o, se puade utilizar subre €l yunque

aditamientu, volread
Rarlo. Este adi (Fig, 9-11L), dewasiado angostas

para trabajar cn piczas ranuradas
para poderse acomalar en alghn omwo sitia.




