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Capacitacion en Fabricacion de Herramientas

Introduccion

Para realizar un proyecto de Huertas no solo es
importante contar con la semillas para la siembra (ya sea
otorgada por el Programa o lo mas importante: Hechas por
nosotros), sino también con herramientas apropiadas para
el Trabajode laTierra.

Esta Cartilla, junto con la clase Teorico / Practica,
tienen por finalidad lograr la capacitacién de herreros sin
trabajo en la fabricacion de algunas Herramientas para el

Herramientas Apropiadas

Es importante contar para cada trabajo que se va
a realizar, con la Herramienta apropiada, esto es por dos
motivos:

NO REALIZAR UN SOBREESFUERZO FISICO

QUE LA LABOR SE DESARROLLE DE LA MANERA
DESEADA

¢Como sabemos cudl es la herramienta apropiada?

La solucion a esta problematica es plantearnos
qué labor debemos realizar y qué funcion debe cumplir la
herramienta en la misma. Al identificar esto podemos ver

laboreo, que puedan ser intercambiadas / vendidas a las
personas que estan desarrollando la actividad de huertas.

Dado que la compra de Herramientas en los
distintos mercados puede ser muy costoso y las
herramientas que generalmente encontramos no son de
buena calidad, esta cartilla no solo tiene por finalidad la
fabricacion de las mismas y la potenciacion del trabajo del
herrero, sino también la busqueda de materiales de bajo
costo y de alta calidad, logrando asi herramientas hechas
a “medida”, fabricadas con materiales nobles a un bajo
costo.

qué herramienta se adapta mejor o cual podemos fabricar
para que ese trabajo se realice de la forma en que
buscamos. Este principio es basico antes de comenzar el
trabajo, pues sirve de guia a la hora de desarrollar y
mejorar.

Esta cartilla contiene las bases para fabricar
Herramientas que son de necesidad para las huertas
Comunitarias y Familiares, que fueron desarrolladas y
rescatadas en vista de las necesidades de este tipo de
huertos, pero pueden ser mejoradas, y visto que no son las
unicas, es importante discutir la funcion de las mismas, y si
para algun trabajo podemos desarrollar otra que se adapte
mejor ese es el sentido de esta cartilla.

CONOCER LAS LABORES, IDENTIFICAR ELTRABAJO, DESAROLLARY MEJORAR.

Los Materiales para la Fabricacion:

Uno de los principales problemas que nos
encontramos a la hora de poner en marcha la fabricaciéon
de herramientas, es el hecho de la falta de materiales
adecuados, ya sea por su composicién o su precio. Un
material adecuado es perdurable en el tiempo, realiza
correctamente su funcién en la herramienta y tiene un
precio accesible.

La Tecnologia de Materiales Reciclables (T.M.R)
busca en este sentido los materiales que mejor se adaptan
a los anteriores items. En este curso los vamos a ver en el
desarrollo de laAzada, la Laya de Doble Caboy la Laya de
Cabo Simple. Estos lo podemos encontrar en cualquier
“chatarrera” a un precio muy accesible, y son de una
calidad y durabilidad casi insuperable.

Para los Cabos:

Para la obtencion de cabos gratuitamente es
conveniente armar un pequefio monte de Fresnos, dado
que esta madera vistosa se destaca por su combinacion
de dureza y flexibilidad, es de buena calidad para
emplearla en cabos, y en esta zona humeda viene muy
bien. Con un Monte de 100 mts2, sembrado a 0,5 x 0,5
mts. de distancia obtendremos 400 cabos.

Las semillas se pueden conseguir del arbolado
urbano, en todas las ciudades hay Fresnos y en los
meses de Junio / Julio estan listas para ser “cosechadas”.
La siembra se puede realizar en macetitas

biodegradables de papel de diario para que luego sean
transplantadas al monte de forma tupida. El objetivo de
tener poca distancia entre plantas es que las plantas
crezcan derechas, en un lapso de 3 /4 afios tendremos
cabos de un muy buen grosor listos para cortar.

Mientras tanto la obtencion de cabos se puede
hacer por compra o contactando un monte forestal de
fresnos, cuando estos realizan un “raleado” suelen
eliminar plantas de menor crecimiento, que
generalmente son de un ancho correcto para que los
podamos usar.
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Laya de Doble Cabo y Cabo Simple:

oa

La Laya en general estd compuesta por 4 partes:
M EL/LOS CABO/S.

M LOSDIENTES.
M ELESQUELETO.
M EL/LOSPORTACABO/S.

El portacabos es de cafio redondo de 50 mm de
didmetro, 3 mm de espesor y de aproximadamente 100
mm de largo. Estas medidas pueden variar segun el
material que pueda ser conseguido, pero hay que tener en
cuenta que el diametro del portacabos le da el dia
metro a los cabos, y estos deben tener un didametro que les
asegure resistencia. Es mejor si se puede conseguir una
pieza larga para luego ser cortada segun las necesidades.
Se consiguen en “chatarreras” a precio muy bajo por Kg.

El esqueleto es realizado en hierro “L” de 50 mm
de ala, el espesor buscado es de 4 a5 mm, segun el tipo de
laya se determina el largo que va a tener. Es muy
importante el espesor y el largo del ala, dado que sobre
estos descansan los dientes y los portacabos. Se necesita
aparte de una buena resistencia de la pieza, un buen
espacio para soldar. Se consiguen en “chatarreras” a
precio muy bajo también por Kg.

Los dientes se pueden hacer con Acero 1045 (es

de precio elevado) o con espirales de auto/ camioneta, que
se pueden encontrar a un precio muy bajo en cualquier
“chatarrera” (alrededor de $5 c/u) o bien regalados. El dia
metro buscado es 14 mm. Es preciso que no se haga con
hierro de construccion, dado que este se dobla al trabajar
con un suelo nunca trabajado o ante la presencia de
escombros. Con un espiral podemos obtener de 15 a 20
dientes, lo necesario para hacer 3/ 4 layas de doble cabo y
de 5/6layas de cabo simple.

Azada:

Para el portacabos se usa el mismo que para la
laya, cafo redondo de 50 mm de diametro, por
aproximadamente 50 mmde largoy por 3 mm de espesor.

Para la Azada se usan discos de rastra viejos o0 en
desuso, se los puede afilar dando un excelente resultado
en el trabajo, es un material por excelencia para fabricar
azadas. De cada disco se pueden armar de 4 /5 azadas.

Conocimientos Previos

PROCURAR CONTAR CON TODOS LOS ELEMENTOS DE SEGURIDAD ANTES DE COMENZAR EL TRABAJO.

CORTE:

Materiales:
Insumos:

Sujetar correctamente el metal a cortar con una
morsa para prevenir accidentes y que el corte se realice de
forma apropiada.

Tensar la sierra antes de comenzar a trabajar (no
excesivamente).

Hojas de Sierra: Nosotros recomendamos la
bimetalica de 24 dientes cada 25 cm.

SOLDADO:

Materiales:

Insumos: Electrodos

Sierra, Mesa de trabajo, Morsa, Guantes de seguridad, Amoladora , Careta.
Discos, Hojas de sierra adecuadas.

Si posee una amoladora de mano es posible que
sea de su conveniencia usarla, siempre que se calcule el
valor del disco y se le sume al costo de las herramientas
que ha podido realizar con él, para el uso de la misma
siempre hay que contar con careta protectora.

Soldadora eléctrica, Mesa de trabajo, Morsa, Careta de soldador, Guantes de seguridad.

Soberania Alimentaria
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La Soldadora Eléctrica:

La soldadura eléctrica consiste en la union de dos
piezas por medio de un arco eléctrico, que al desprender un
calor muy elevado (4000 a 4500°C) funde los metales
ferrosos y permite su ensamblado mediante un metal de
aportacion de la misma naturaleza. El equipo para soldar es
un transformador eléctrico conectado a 220 volt, que tiene
una salida de 45 a 50 volt pero de 35a 170 amperes.

Uno de los bornes esta en contacto con la pieza a
soldar por medio de la pinza de masa, el otro es un
electrodo conectado en el porta electrodos de la maquina.

Los Electrodos estan compuestos por: El Alma:
esta formada por un hilo metalico de la misma naturaleza
que el metal que se va a soldar, este es el llamado metal de
aportacion. Un revestimiento alrededor del alma tiene la
finalidad de limpiar para facilitar la soldadura.

Proceso de fusion

1.- Alma del electrodo.

2.- Revestimiento del electrodo.

3.- Extremidad en fusién del alma.

4.- Arco.

5.- Gota de metal de escoria que pasa por el arco

Las piezas a soldar deben estar limpias y sin restos de
oxidacién o grasa, para ello hay que limpiarlas con cepillo
metalico o desengrasarlas.

Protegerse la vista con |la careta para soldary el cuerpo con
ropagruesa.

Elija el diametro del electrodo en funcién del grosor de las

piezas a soldar.

Por la fusién y la oxidacién debido a la humedad del
electrodo se forma lo que se llama “escoria”, que es un
residuo formado por los metales sobrantes y que es
necesario limpiar una vez hecha la soldadura. Se la saca
golpeando la soldadura con una pieza de metal.

1.- Cebado del arco.

3.-Soldadura.

2.- Metal base y metal de aportacién en fusion (zona de alta temperatura).

1.- Escoria solidificada.

2.- Escoria en fusion.

3.- Arco.

4.- Alma.

5.- Revestimiento.

6.- Metal de base.

7.- Bafo de fusion (crater).

8.- Metal solidificado (metal depositado + metal pieza).
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Cuadro de diametros del electrodo y de intensidad en funcion del grosor del metal a soldar

GROSOR DEL METAL

INTENSIDAD EN AMPERIOS

DIAMETRO DEL ELECTRODO

1a2mm 50a75A 2mm
2a3mm 75a100 A 2,5mm

3a4 mm 100a 135A 256 3,15mm
4a10 mm 135a175A 3,156 4 mm

Para Cebar el Arco:

Con el rostro protegido por la careta, frote la punta del
electrodo sobre la pieza a soldaren un areade 162 cm,
lo que hara saltar chispas

! Newbimierfa del arce

\\

Aleje el electrodo unos 4 6 5 mm.
para establecer el arco eléctrico.

Acerque el electrodo a2 6 3 mm. de la piezay comience a
soldar.

Técnicas de Soldadura:

POSICION Y DESPLAZAMIENTO DEL ELECTRODO

La longitud del arco debe ser constante, mas o menos
igual al didmetro del electrodo.
Suelde desplazando el electrodo de izquierda a derecha.
El electrodo debera tener una inclinacion de 60° en
relacion al plano de soldadura.

Pagina 5

Soberania Alimentaria




Vaya bajando la mano a medida que se va desgastando

i ,
el electrodo. ' S
Regule el avance del electrodo con el fin de conseguir un . R

corddn cuyo grosor tenga de 1,5 a 2 veces el diametro del A, LA il
electrodo. ol

Un buen corddn debe estar ligeramente abombado, tener
una anchura uniforme y presentar ondas regulares y

bastante apretadas.
(2] . Si el avance de la soldadura es demasiado rapido, el
| caudal quedara depositado de forma estrecha y
- puntiaguda, presentara un aspecto irregular con
Ty | Eﬂ: acanaladurasy la penetracion sera débil (3).

[

by

Por el contrario, si el avance de la soldadura es =
demasiado lento, el caudal sera muy fuerte, con riesgo
de que se salga, y la penetracion sera profunda i

:‘-'f‘..,-.." ;.I' -.L e e A qj_‘} _|I
-

SI EL ELECTRODO SE PEGAAL METAL NO TIRE DE EL; EFECTUE MOVIMIENTOS RAPIDOS DE IZQUIERDAA
DERECHA O CORTE LAALIMENTACION DEL EQUIPO.
Forme el cordén de soldadura desplazando el electrodo con bastante lentitud y sin brusquedad.

Soldadura de Piezas en Horizontal:

El electrodo debera mantener una inclinacién de 60° con una sola vez. Después de haber cebado el arco,

el plano de la soldadura. balancee lentamente el electrodo de izquierda a derecha,
Si la unién es ancha pero poco profunda, rellénela de sin sacudidas.

Soldadura de piezas en angulo:
Proceda a un pre-ensamblado por medio de algunos
puntos de soldadura para facilitar el trabajo.

Mantenga el electrodo en el plano de la bisectriz del
angulo

7
LL Imm

Soldadura de piezas gruesas:

rm-_ ] [* Para soldar dos piezas gruesas (de 3 a 6 mm), proceda
i s en dos fases, dando un corddn por cada lado de la union.
Sirm st
) [

Péigina 6 Soberania Alimentaria




Para soldar dos piezas muy gruesas (mas de 6 mm),
achaflane con la lima o con la pulidora y suelde de varias
pasadas sucesivas, teniendo en cuenta que se tiene que
eliminar la escoria con la piqueta después de cada
pasada (o cordon).

Soldadura de Piezas de Gran Grosor:

Proceda a un pre-ensamblado por medio de algunos puntos de soldadura cada 10 cm. Aprox., antes de proceder a la

unién con un corddn continuo y definitivo.

FORJA:

Materiales:
Careta de Seguridad, Ventilador, Masa.

Insumos: Carbodn de Coke, Carboén Vegetal.

La fragua:

Para trabajar debidamente el hierro y el acero necesitamos
poder calentar el metal para que pase rapidamente de una
temperatura ambiente a 1300 6 1500° C.

Nuestra primera consideracion sera la fragua que contiene
el fuego. Se han disefiado fraguas de muy diversos tipos.
Existen modelos en que el aire entra desde abajo,
utilizandose para ello un fogén o base de fogon de hierro.
La fragua puede ser de acero o de ladrillo. Para alcanzar
las elevadas temperaturas requeridas, la corriente de aire

Fragua, Guantes de Seguridad, Pinzas para metales candentes, Yunque o riel de via,

aumenta la tasa de oxidacion del combustible y con ello la
temperatura. El aire puede inyectarse mediante un fuelle o
un ventilador accionados a mano, o bien mediante un
ventilador o un compresor de aire eléctricos. Es preciso
poder regular de alguna manera la cantidad de aire
inyectada. Los ventiladores eléctricos pueden estar
equipados con un motor de velocidad variable y un
regulador de velocidad, una valvula de corredera sencilla,
una valvula de mariposa o una llave de paso giratoria. Los
ventiladores o fuelles accionados a mano se regulan, por
supuesto, aumentando o disminuyendo la velocidad de la
operacion.

Hogar
de acero

Este tipo de fragua puede utilizarse para trabajos ligeros y,
por su tamano reducido, se transporta facilmente. La parte
sefalada en la figura anterior como “hogar de acero” puede
reemplazarse por una llanta de automévil en desuso. Se le
puede poner una chimenea con su campana. Puede
utilizarse cualquiera de los métodos mencionados de
inyeccién de aire. Las cenizas y escorias producidas por la
combustion pueden vaciarse abriendo el portillo de purga,

que se mantiene normalmente cerrado por medio de un
contrapeso. Las principales desventajas de este tipo son la
dificultad de controlar el tamafo del fuego y la tendencia
del crisol y del disco central de hierro colado a agrietarse
por efecto del calor. Las ventajas son que es barato, puede
hacerse con poco costo y que su funcionamiento es
sencillo.

Soberania Alimentaria
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Operaciones de forja. Calentamiento del Metal

Las temperaturas pueden estimarse observando el color
del metal a medida que aquellas aumentan. Esto se
aprende solo con la practica. En las indicaciones siguientes
se utilizan los términos tipicos de una fundicion.

|Z[ Color negro (unos 550-630° C). No se aprecia
colorrojo alguno.

Rojo cereza (unos 680-740°C). Utilizado para
facilitar las curvaturas de radio uniforme en el
acero suave y para forjar aceros ricos en
carbono.

|Zl Rojo vivo (unos 850-900°C). Utilizado para
operaciones de forja sencillas, como doblar el
metal sobre el yunque, perforar con un punzén
ligeroy cortar en caliente.

|

Amarillo vivo o proximidad al punto de soldeo

(unos 1100-1 200°C). A esta temperatura se realizan las
principales operaciones de forja, tales como estirado,
recalcado, preparacion de biseles para la soldadura y
punzonado de piezas gruesas. El acero rapido se forja
a esta temperatura, pero el acero rico en carbono debe
mantenerse atemperatura mas baja.

|Z[ Punto de soldeo (unos 1300 - 1500°C). Si la
ventilacién es correcta y el fuego limpio y compacto,
empezaran a aparecer unas pocas chispas blancas, lo
que indica que se ha alcanzado la temperatura
adecuada para soldar la mayoria de los grados de
acero suave. La superficie del metal parece «sudar»en
el fuego

|Zl Rojo blanco (unos 1500°C). Utilizado
unicamente para soldar hierro forjado; la temperatura
es demasiado elevada para otros aceros.

carbono antes del temple.

Nota: una temperatura de 740-850 °C es el promedio para endurecer la mayoria de los aceros al

Estirado: Este proceso consistente en estirary adelgazar
el metal, suele realizarse a temperaturas préximas al punto
de soldeo.

Recalcado: Este proceso acorta y hace mas grueso el
metal, y suele realizarse a temperaturas préoximas al punto
de soldeo. Puede engrosarse el metal en los extremos de
las barras o en el centro. Debe practicarse la operacién por
etapas, controlando el calor por enfriamiento con agua en
los puntos adecuados.

Doblado: Esta operacién puede hacerse a veces en frio,
pero es preferible hacerla al rojo vivo. Durante el doblado,
la masa metdlica de la parte exterior del codo o angulo
experimenta un proceso de estiramiento, mientras que la
de la parte interior se somete a compresion o recalcado.

Endurecimiento y Temple: El herrero trabaja sobre todo
con aceros ordinarios al carbono, que con algun
conocimiento y mucha practica pueden endurecerse y
templarse satisfactoriamente en la fragua. El hierro es
relativamente blando y ductil. Afadiendo carbono al hierro
se obtiene acero. El acero al carbono contiene entre el 0,1
y el 1,4 por ciento de carbono. Por encima del 1,4 por ciento
de carbono, el acero pasa a ser hierro colado (Fundicién).

Recocido: Con los aceros al carbono, el grado de dureza

puede modificarse mediante tratamiento térmico. Puede
obtenerse la maxima blandura calentando por encima del
limite critico (unos 720 °C para un acero de 0,85 por ciento
de carbono) y enfriando después lentamente en cal, arena
o ceniza. Este proceso se llamarecocido.

Temple: El temple es la eliminacion de parte de la dureza y
la fragilidad mediante recalentamiento a una temperatura
mas baja. Si se llega a 350 °C, se elimina toda la dureza
efectivay util. El temple se hace siempre por debajo de 350
°C. Estas temperaturas mas bajas pueden apreciarse con
gran exactitud observando los colores del 6xido formado
en la superficie pulimentada de un acero al ser calentado,
con una gama que va de un amarillo muy palido a un azul
oscuro. A un color mas oscuro corresponde un acero mas
caliente y suave. Cuantos mas golpes deba soportar una
herramienta, mas blanda hay que hacerla, aunque
dejandole una dureza suficiente para que cumpla su
finalidad. Por ejemplo, una herramienta para cortar madera
puede ser mas dura que una destinada a cortar acero a
martillazos. La mayoria de los aceros utilizados por el
herrero para fabricar herramientas tienen entre el 0,7 y el
0,8 por ciento de carbono. La dureza maxima se obtiene
calentando hasta un rojo cereza (740-800 °C) y enfriando.
El color debe observarse ala sombra, no a plenaluz.
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ENCAVADO:

!

Materiales:
Insumos:

e e e e

Usar Cabos bien secos, dado que sila madera esta
verde, se secara dentro de la herramienta, lo que producira
que el cabo “baile” en el ojo de la azada.

Antes de comenzar con la tarea hay que hacer la
ranura para la cuia.

El método para el encabado que aconsejamos se
hace tomando como punto de largada la parte contrariaala
que va a ser la agarradera de la Azada propiamente dicha

Cabos, Formén, Martillo, Escofina.
Cabos, Cufas de hierro (se puede usar un pedacito de disco), Tornillo

Ejemplo: Azada.

(la parte mas fina).

A medida que se va haciendo entrar el ojo de la
azada en el cabo por el golpe del martillo, cuando esta es
trabada por el grosor del mismo, se rebaja a la madera
donde se acumula viruta.

Una vez que entr6 totalmente y quedo asegurada
serealizaladoble traba, de tornillo, y de cuia.

Herramientas Necesarias Para El Taller

Mesa de frabajo
Sierra

Morsa

Amoladora Angular
Soldadora eléctrica
Careta de soldador
Fragua

Pinzas para metales candentes
Yunque o Riel de via

Ventilador

Masa

Taladro

Formoén

Martillo

Las Herramientas a Desarrollar durante el Curso

Lava de Doble Cabo v de Cabo Simple:

Esta Herramienta generalmente es reemplazada por la pala a la hora de hacer las primeras labores de remocién
de suelo, las ventajas que presenta esta, tanto la de cabo simple como la de doble cabo sobre la pala, es que es mas

eficiente enla realizacion de las labores de remocion.

Algunas Ventajas sobre la pala:

No hay riesgos de inversién del pan de tierra, solo
hay roturacién vertical.

No da fatiga en la espalda, dado que se trabaja en posicién
vertical.

Combate la gramilla, al no invertir el pan de tierra,
esta queda suelta en la superficie y se la puede eliminar
facilmente.

Tiene el doble de trocha de labor que la pala, lo que

permite una mayor eficiencia en la horas de trabajo.

Es muy ventajosa en tierra arcillosa porque la tierra
no se pega a los dientes.

Se puede trabajar con tierra bastante mas humeda
que con la pala.

Sirve como Horquilla, para cargar pasto y descargar
la abonera.

Soberania Alimentaria
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Algunas Desventajas sobre la pala:

No es util para hacer un pozo.
No sirve para cargar tierra.

Desarrollo de la Herramienta:

Corte del Hierro “L”.

Corte del Cafio para los portacabos. Angulo: ver figura

Corte del espiral en trozos de entre 200y 220 mm..

Enderezar los trozos de espiral.

Forja de las Puntas cuadradas (que van soldadas sobre el hierro “L").
Forjade la Punta Plana.

Soldadura de las Puntas cuadradas al Hierro “L”

Soldadura del Caino para el Cabo.

Encabado.

La Azada:

Esta es una herramienta ya muy conocida por los que se venden en el mercado son de alto costo, realizadas en
realizan horticultura, y se sabe que es imprescindible en  un material no perdurable y con &angulo de ataque
cualquier huerta, dada su funcionalidad y difusion. Las que incorrecto.

Desarrollo de la Herramienta:

Corte del disco con la Amoladora. Tamano a gusto.

Corte del Cario redondo.

Corte del Refuerzo.

Soldadura del Refuerzo al Cafo

Soldadura de la Pieza anterior a la Hoja de la azada.

En el caso de ser necesario afinar la hoja forjandola o afilando con la amoladora.
Encabado.

Amigo, después de los consejos del maestro herrero
en el curso, siga al pie de la letra esta cartilla y
tendrd flor de herramienta
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Planos

Laya de Doble Cabo

Corte del Hierro "L".

49,99 mm
' 400,00 mm '
49,99 mm
Corte del Cafio para los portacabos. u—4,75 mm
’— 100 mm —‘
Aprox.
T 18 grados
50 mm
Aprox.
- 14,00 mm
\
Forjar las puntas
hasta dejar una seccion
cuadrada por que esto
facilita la soldadura
Aprox.
230,00 mm

Corte del espiral en trozos de entre 200 y 220 mm..

Enderezar los trozos de espiral.

Forja de las Puntas cuadradas (que van soldadas sobre el hierro "L")
Forja de la Punta Plana.
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Laya de Doble Cabo

Soldadura de las Puntas cuadradas al Hierro "L"

‘ 82,50 mm ‘ 82,50 mm ‘ 82,50 mm ‘ 82,50 mm ‘
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Laya de Doble Cabo

Soldadura de los Cafiios para los Cabos.

El cabo debe ir
inclinado hacia
este lado

£
€
®)
™

30 mm
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Laya de Cabo simple:

50 mm

72 grados

\

82,50 mm 82,50 mm

14_mm
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Azada:

Corte del disco con la Amoladora. Tamaio a gusto.

\ /

Corte del Cano redondo.

3,25 mm 50,00 mm —

48,00 mm
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Corte del refuerzo

2150 mm }7

Soldadura del Refuerzo al Cato

60,00 mm

i

16,00 mm ——l 12,50 mm
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Soldadura de la Hoja de la azada.

Otros Temas a Desarrollar

Herramientas para Hacer Herramientas:

Fragua: es una Herramienta muy importante para
el trabajo de taller en construccion de Herramientas, la
misma se puede encontrar en el mercado a un precio
variable, pero no por debajo de los $200, se ha logrado
construir una Fragua con una llanta de auto en desuso, el
resultado para las temperaturas que buscamos es 6ptimo y
ademas es muy transportable.

Yunque: el precio de los yunques es también muy
elevado (de $200 a $500), pero teniendo en cuenta cudles
son nuestras necesidades concluimos que uno realizado
con riel de ferrocarril puede ser muy practico y ahorrarnos
la compra.

Pinzas: cuando se trabaja con metales candentes
es necesario contar con estas, las mismas pueden ser
hechas con ingenio y materiales de alguna “chatarrera”.

Sierra: con un trozo de acero firme de 1cm x 1cm
se puede fabricar una sierra de mano, que se adapta
perfectamente al trabajo.

Otras Herramientas para la huerta:

Pala Huertera: es una herramienta necesaria en
las huertas, la misma ha sido reemplazada en la mayoria
de las huertas por la pala de punta, en las huertas que se
cuenta solamente con layas es importante desarrollarlas,
sabiendo que las palas del mercado si bien son de calidad
tienen un precio elevado.

Zapines: los zapines tienen el mismo principio de
fabricacion que la azada, excepto que el material usado
son elasticos de auto estirados a fragua para darle la
anchuradeseada.

Autores

Ing. Agr. Alfredo Galli.

Maestro Herrero Eduardo Mufioz.
Agr. Gral. Franco Crevani.

Bibliografia consultada:

Hand Tools Institute. Guide to hand tools (Selection, Safety tips, proper use and
care). Tarrytown, New York, Hand Tools Institute, 1985.

FAO. La Ingenieria Agraria en el Desarrollo. Boletin de Servicios Agricolas de la

FAO 88/1. Forja Basica Manual de Formacion. Roma 1993.
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" Cartilla N° 4: Fabricacién de N
Herramientas

comenidos: lﬂ"Oduchﬂ OONNINNNNINNNNN00NN000000000000000000000000 Pag' 4

Herramientas adecuadas suuvsssssssssssssssssssssssnss P2, 2
Materiales vuuuuuummmmmmmmsssssssssssssssssssssssssssnns Pags 2

S0ldado suvssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnss PaGs 3

11317/ F— |

Téenicas de Soldadura vuuvmmmussssssssssssmssnnnnnnnees PG 5

Herramienta a desartollar vuuuuuuuuussssssssssnnsnenes P2g 9
Planos vuuvsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnss PG 1

(TR 17—y /I |

Para comunicarse con la Catedra Libre de Soberania Alimentaria

Todos los Miércoles de 13 a 17 hs. en la Secretaria de Extensién de FCNyM:
Tel. (0221)4258252, 4228451, 4228479 int 15

Mail: soberania_alimentaria@yahoo.com.ar

Universidad Nacional de La Plata

Escuela Superior de Trabajo Social
Facultad de Cs. Naturales y Museo
Facultad de Cs. Exactas
Facultad de Humanidades y Cs. de la Educacion
Facultad de Cs. Agrarias y Forestales
Facultad de Periodismo y Comunicacion Social
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