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Introduccion
a la especialidad

Las artesanias de metal tienen una amplia apreciacion en el mercado
local, dirigido a decoracion de hogares, oficinas y establecimientos
de turismo (hoteles y restaurantes). El golpe de martillo con el metal
candente, al proporcionar ofertas decorativas de amplia gama, que
pueden extenderse desde un candelero, y pasar por lamparas, por-
ta vinos, etc. y arribar a muebles o rejas, ventanas y cualquier objeto
de hierro requerido, es una tarea muy importante, que requiere de
material barato y duradero y ademas que se aprecia por su caracter
artesanal, lo cual le imprime su valor agregado.

La escuela Taller de Potosi, trata de incentivar el autoempleo de-
sarrollando en los alumnos ideas emprendedoras que permitan la
conformacion de un Taller a su egreso y que empiecen con la fabri-
cacion de objetos con demanda de mercado y puedan posicionar sus
actividades, asumiendo los retos que se presenten en funcion a la
optimizacion de los trabajos desarrollados.

A continuacion, se presenta de manera didactica, el proceso de fa-
bricacion de un candelero, que es una tarea sencilla, pero que re-
quiere de la creatividad y dedicacion de los alumnos para lograr una
obra con la calidad expresada en las demandas de mercado.



m El Taller como
lugar de trabajo

El taller de Forja de metales, posee una superficie de 68,30 M2, de los

cuales 22,68 M2 corresponden a un aula cerrada, destinada a clases
teoricas mientras que el resto se consigna a la fragua, y a todas las
actividades de soldadura que requieren de ventilacion pues en los pro-
cesos de soldadura eléctrica o por arco se generan humos y gases.






Taller de Capacitacion en Restauracion

Mate-
riales

UNIDAD CANTIDAD DESCRIPCION COSTO EN BS

Metro Platlno de 25mm x

0.005 Plancha de 3mm
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Costo materiales en BS

Costo materiales en USs
Tipo de cambio 7.81 9.74
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Herramientas
V equipos

Gramil: con esta herramienta se realizan marcados exactos en las
piezas, por donde posteriormente seran cortadas. Se marcan tanto
anchos como grosores en paralelo, dando como resultado marcados
de precision y en el caso de repetirlos garantizan siempre el mismo

marcado. s la masa que resulta de la mezcla de tierra con agua.

Sierra mecanica: se pueden encontrar de muchos tipos y tama-
nos, pero lo mas importante es que sean ergonomicas. Sus sierras
intercambiables son de distintas calidades dependiendo del ma-
terial que se va a cortar.

Prensa de banco: maquina que sirve que sirve para comprimir o
sostener las piezas de hierro.

Fragua: fogon grande del herrero que sirve para calentar el hierro
al rojo vivo y poder moldearlo segln el diseno a trabajar.

Yunque: es una herramienta de herreria. Esta hecha de un bloque
macizo de piedra o metal que se usa como soporte para forjar me-

tales como hierro o acero.

Martillo: es una herramienta utilizada para golpear un objetivo,
causando su desplazamiento o deformacion. Su uso mas comun
es para clavar, calzar partes o romper objetos. Los martillos son a

menudo disenados para un proposito especial, por lo que sus di-
senos son muy variados. La forma basica del martillo consiste de



un mango (cominmente de madera) con una cabeza pesada (co-

mdnmente de metal) en su extremo

Cizalla: es una herramienta manual de corte que se utiliza para
cortar plastico y laminas metalicas de poco espesor. Es por tanto
una herramienta muy usada en los talleres de forja.

Plantilla: es un medio o un instrumento que permite guiar, portar
o construir un diseno o esquema predefinido. Una plantilla agili-
za el trabajo de reproduccion de muchas copias idénticas o casi
idénticas (que no tiene que ser tan elaborado, sofisticado o perso-
nal). Si se quiere un trabajo mas refinado, mas creativo, la plantilla
no es sino un punto de partida, un ejemplo, una idea aproximada
de lo que se quiere hacer, o partes comunes de una diversidad de
copias. A partir de la plantilla pueden asimismo disenarse y fabri-

carse nuevas plantillas.

Llave cresen o Llave inglesa: Utilizada para apretar y aflojar tuer-
cas, existen en barias medidas y las mismas se especifican en pul-
gadas, 8, 10, 12, etc.

Equipo de oxigeno: sirve para la soldadura que utiliza gas de oxi-
geno combustible tal como una mezcla de oxigeno y acetileno con
el proposito de producir una flama caliente para fundir la base

metalica y el material de aporte.



Herramientas
V equipos

El mono u overol: (del inglés overall) es una prenda de faena de una

sola pieza. Suele ponerse sobre la ropa corriente para protegerla.

Bota de seguridad: indicada para situaciones de riesgo de explo-
sion por chispas en presencia de combustibles o materiales infla-
mables.

Guantes: protegen las manos o algunas de sus partes expuestas a
riesgos mecanicos, quimicos, eléctricos, biologicos o térmicos

Mandil: cubre el cuerpo parcialmente protegiéndol de riesgos de-
terminados por las acciones de soldadura, cortes, etc.

Lentes de seguridad: protegen de la proyeccion de particulas soli-
das o liquidos y de la exposicion de radiaciones nocivas, que pu-
diesen producirse por las actividades del Taller.

Pulmosan o respiradores: purificadores de aire, filtran los conta-
minantes antes de ser inhalados por ,los estudiantes que en el ta-
ller pueden presentarse en forma de polvo, humo, gases, vapores,

particulas, etc.

Protector auditivo: que permite la eliminacion de transmision de
sonidos gracias a sus interiores que maximizan el espacio y evitan
el dano al oido por los ruidos producidos en el taller.

Mascara o careta: Los rayos infrarrojos y ultravioleta que se produ-
cen en la soldadura de arco tienen efectos semejantes a los rayos



solares. Si se mira un arco eléctrico sin la adecuada proteccion, se
produce el ‘deslumbramiento’ que se puede detectar hasta siete
horas mas tarde.



Descripcion
del proceso

1. Seleccione el material apropiado, en este caso se empleara 2
piezas de platino de 25mm de ancho x 6mm de espesory el largo
sera de 45cm de longitud.

2. Se realizan dos cortes longitudinales en ambos extremos; en uno
de los extremos la longitud sera de 15cm, mientras que en el otro
extremo la longitud sera de 12cm, el ancho de los cortes sera de
6mm tomando la medida por ambos extremos; asi quedando en la

parte media 13mm. Estos cortes se deben realizar en ambas piezas.

3. Uniendo ambas piezas entre si se realizan 4 perforaciones a la
misma altura de los cortes con una separacion aproximada de los

mismos a 10mm; esto para unir posteriormente las piezas.

4. Se efectua el forjado de los botones y los roleos; este proceso
se lo debe realizar con el empleo de una fragua y una plantilla, el
material a forjar se lo sometera a una temperatura de 900 grados,
los roleos en la parte de los 15cm se ejecutan tomando solamente
los dos extremos (corte de 6mm) y se realizan los roleos hacia la
parte plana de ancho del platino, mientras que en el otro extremo
de 12cm, se realizan los roleos hacia los costados tomando tam-

bién los extremos (corte de 6mm).

5. En la parte media de los 15cm de longitud se realiza un ensan-
chado en la punta de una longitud aproximada a los 6cm por 3cm
de ancho, mientras que en el otro extremo de los 12cm de longitud
se realiza el ensanchado en la parte central; las dimensiones del



ensanchado seran las mismas.

6. Una vez realizados los ensanchados se les da la forma de una hoja
y se estampa en la parte central una media esfera, el estampado
de la parte de los 15cm sera contrario a la otra parte de los 12 cm.

7. El siguiente paso es unir las dos piezas por las perforaciones que
se habian realizado anteriormente, utilizando remaches de golpe.
La parte mas corta (de los 12cm) sera la base del candelabro, mien-
tras que las de los 15cm de longitud seran los brazos de mismo.

8. Una vez efectuado el remachado, se dan una serie de golpes
empleando un martillo de bola; en toda la parte central de las
piezas; esto para crear una especie de textura en el elemento.

9. Se somete la parte central a una temperatura de aproximada-
mente de 1000 grados. Se sujeta la parte de la base en la prensay
con ayuda de dos llaves inglesas se realiza el entorchado, de una
vuelta completa

10. Se calienta esta vez la base del candelabro, para proceder a la
abertura entre los roleos. Se emplea oxigeno para dar mas forma
a la base.

11. De igual forma se somete la parte superior a la fragua y se abre
en este caso los brazos, para dar forma se recurre al calentado

con soplete.

12. Ahora se procede a la fabricacion de los platillos, para ello se
corta la plancha de 3mm de espesor; el diametro de la circunfe-

rencia sera de 11cm.



13. Ya teniendo los dos platillos, se trabaja en las orillas de los

mismos dandoles formas arqueadas.

14. Obtenida esta pieza, se somete la a una temperatura de 850
grados, para realizar el estampado y nuevamente al calor para dar

forma a las orillas.

15. Una vez obtenidos los platillos se realiza la perforacion de los
mismos en la parte media; de igual manera en los brazos del can-

delabro, en la parte del estampado.

16. Se procede al remachado de los platillos en los brazos del can-
delabro.

17. Una vez realizado todo el proceso, se lija suavemente toda la su-
perficie del candelabro; para que de esta forma sobresalgan las tex-
turas de los golpes del forjado. Finalmente se da una imprimacion de
barniz acrilico en toda su superficie, para proteger de la corrosion.



Normas de seguridad
Imprescidibles’

PROTECCION DEL PELIGRO DE QUEMADURAS:
- Usar ropa con mangas largas
- Guantes para soldar
- Botas de seqguridad abrochadas.
- Abotonar el cuello de la camisa.
- Cerrar las aberturas de los bolsillos
- Usar overoles sin bastillas para evitar la entrada de chispas o
escorias.
- Usar una mascara protectora de vidrio inactinico, protegiendo-
se el rostro antes de activar el arco.
- No usar nunca mascaras agrietadas o rotas; las radiaciones lu-
minosas pueden atravesarlas y provocar quemaduras.
- Vidrios inactinicos agrietados o rotos deben ser sustituidos in-
mediatamente.
- No usar ropa manchada con grasa o aceite: una chispa podria
incendiarla.
- No tocar nunca con las manos desnudas metales calientes como

trozos de electrodos o piezas reciéen soldadas.

PREVENCION RESPECTO A HUMOS TOXICOS:
Graves malestares o indisposiciones pueden ser provocados por humos,
vapores o calor que la soldadura puede producir. Par evitar este riesgo

manténgase una adecuada ventilacion. Trabajar en un espacio reducido

1 Escuela de Forja: “Normas de Seguridad”



solo cuando se encuentre adecuadamente ventilado o bien utilizando un

aspirador de humo.

PREVENCION DE INCENDIO Y EXPLOSIONES:

Las causas de incendio o explosiones son combustibles alcanzados por
el arco, llamas, lanzamiento de chispas, escorias candentes o material
recalentado, cortocircuitos. Chispas lanzadas o escoria despedidas du-
rante el trabajo pueden pasar a través de resquebrajaduras, a lo largo
de conductos, a través de ventanas o puertas, grietas en los muros o
en el pavimento. Para prevenir incendios o explosiones, mantener la
soldadora limpia y lista para ser usada. Si en las cercanias se encuen-
tran depositos de combustibles, no soldar. Después de haber efectua-
do las soldaduras controlar que en el area no se produzcan chispas, no

existan tizones ardientes o llamas.

ATMOSFERAS EXPLOSIVAS:

No soldar o cortar en lugares en que el aire pueda contener polvos in-
flamables, gases combustibles o liquidos inflamables como gasolina o
disolventes.

PREVENCION DE DESCARGAS ELECTRICAS:

Conductores no aislados u otro metal no cubierto en el circuito de sol-
dadura, pueden fatalmente provocar descargas eléectricas. NO tocar su-
perficies humedas sin la proteccion adecuada mientras se esta soldando.
Mantener el cuerpo y la ropa secos. Nunca trabajar en lugares himedos
sin una adecuada proteccion contra descargas eléctricas. NO tocar nunca
el electrodo o cualquier otro objeto metalico conductores contacto con el



circuito del electrodo mientras la soldadora se encuentra encendida.

Pinzas portaelectrodo: usar solo pinzas portaeletrodo aisladas. Retira
el electrodo después de haber terminado de soldar. No usar pinzas
con tornillos que sobresales.

Conectores: unir los cables de soldadura usando conectores aislados.
Cable: Controlar con frecuencia los cables para verificar la presencia
de cortes, danos o deterioro. SUSTITUIR INMEDIATAMENTE aquellos
cables con aislamiento excesivamente deteriorada o danada, para evitar
descargas letales causadas por cables descubiertos.

DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD:

Los dispositivos de seguridad como termoprotectores y salvavidas, no de-
ben permanecer desconectados o destornillados. Antes de la instalacion,
inspeccion o reparacion de la soldadora, quitar a la maquina la alimenta-
cion para evitar toda posibilidad de incendio involuntario. Cuando se deja
la soldadora sin custodia, desconectar siempre de la red eléctrica.
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