


INTRODUCAO.

Este Pequeno trabalho surgiu da oportunidade que tive de contratar com o cuteleiro Peter
Hammer um curso pessoal de uma semana centrado no caldeamento de damascos. O curso
transcorreu no final de fevereiro e inicio de marco de 2003 na oficina do Peter Hammer em

Itapecerica da Serra. Iniciamos no domingo com alguns estudos de projetos de facas,
estilos classicos, esclarecimentos de duvidas em geral e o desenho de laminas.

Na segunda-feira saimos para visitarmos a oficina da Silvana Mousinho e a do Sandro ( Casa
do Fundidor ) e para que o Peter me apresentasse fornecedores de acos e de ferramentas,
foi um dia para cansar as pernas.

Na terca-feira comecamos com um pedido meu para o Peter forjar uma lamina um pouco
mais complexa e que tivesse um projeto inicial a ser atendido, com medidas rigidas. Ele
forjou uma lamina e eu documentei o trabalho com inumeras fotos e talvez faca um trabalho
semelhante a este se houver interesse por este material.

O Peter selecionou quatro tipos de damasco para caldearmos e a selecao obedeceu a
critérios didaticos visando meu aprendizado.

1) fizemos um damasco com 40 pecas de cabos de aco de 1/8”, dividimos a barra ao meio e
caldeamos novamente com uma lima ( 1095 ) no centro. O efeito final ficou suave e
interessante.

2) Caldeamos aco 1010 com corrente de motoserra.

3) Caldeamos 1095 com 1010.

4) Caldeamos 1095 com Niquel 200 que resultou em um belissimo damasco de alto
contraste o qual acredito tenha sido feito pela primeira vez no Brasil.

Tivemos muita colaboracao do Sr. Miguel cuteleiro que herdou do pai o gosto pelo aco e do
Eduardo ( Giroplix ) e até a Silvana apareceu para ajudar na bigorna e alegrar o ambiente.
Ainda presenciaram parte dos eventos o Josué Homem de Mello e o Fabio Codignoli.

De terca a sexta queimamos 11 sacos grandes de carvao e muitas calorias. A experiéncia
valeu cada gota de suor derramada e cada centavo gasto.

Grande parte das fotos ( mais de 200 ) foram tiradas pelo Peter Hammer que também é
fotografo profissional. Tenho material para mais dois trabalhos sobre forjamento que virao a
seu tempo.



Ha que se projetar o que se
pretende fazer:




Limpeza € essencial!

e Teremos que formar
um “sanduiche”
aternando materiais.

e A limpezadas
laminas, correntes,
cabos de acos, €
essencial e evitara
problemas durante o
caldeamento.




Montando o “sanduiche’ para soldar:

e Intercala-se aslaminas
ou laminas mais
pedacos de corrente.

e Alinha-se 0 maximo
possivel as pecase
prende-se em uma
morcga ou com um
sargento para soldar.




Amarra-se em faeixe os cabos de
aco:.

» Os cabos de aco,
limpos, sdo amarrados
solidamente em feixe e
soldados
abundantemente nas
extremidades.

e Usando aimaginacao
podemos criar muita
coisa heste instante.




Unindo os materias.

e Assoldas devem ser
abundantes e solidas
para gue as laminas,
correntes ou cabos de
aco Nao se soltem
durante o trabalho de
caldeamento. Parao
Niquel... Soldade
niquel!




Sanduiche de corrente de
motosarra:

e Deve-se soldar
solidamente um bom
cabo para manusear 0
damasco naforjae
segura-lo firmemente
na bigorna.

e O cabo nao devegirar
na mao.



Preparacao criteriosa.

e Uma preparacao
criteriosa com boa
limpeza das pecas, boa
soldagem do
sanduiche e do cabo.
Um bom cabo que n&o
gire na mao durante o
castigo das marretas, 0
SUCesso comecaai ...




Assim ficaram 0s cabos de aco:

Os cabos de aco serao
caldeados com

marretas levissmas no
Inicio.
Neste conjunto de 40

pc. de 1/8” o Peter nos
orientou a usarmos

martelos de 300g no
Inicio do caldeamento.




A FORJA:

* A Forjapode ser a
carvao ou agasou ...

e Tem queter um bom
controlede ar ou
ar/combustivel para
guste do calor
necessario.

e Seacarvéo deve sar
plana onde se coloca o
carvao.




“Caramelizando” o sanduiche

e |nicia-se com
aguecimento leve do
bloco e adiciona-se
Borax em toda a
superficie voltando-o
ao fogo.




Mais Borax ...

o Coloca-se mais borax,
retira-se 0 excesso e
volta-se aforja.

e Estaoperacéo e
repetida e aumenta-se
O aguecimento até que
todaa barraestga
“caramelizada’ pelo
Borax fundido.




CALDEANDO:

o Aoatingir a
temperatura de
caldeamento inicia-se
0 martelamento
rapido, nesta etapa n&o
ha necessidade de
forcamas sim de
rapidez, dai a
vantagem do trabalho
em equipe.




+ Borax + aguecimento + bigorna

* Esfriou? Coloque
Borax, leve ao fogo,
aguarde o ponto certo
e volte acaldear. Trés
Ou quatro vezes
deverao ser suficientes
para“grudar’ os
diferentes materiais
definitivamente.




O Borax é essencial.

O Borax deve formar
uma camada protetora
sobre a barra durante
todo o caldeamento.

« Naprimeiramartelada
espirralonge e estaa
uns 1400 graus
aproximadamente.

« PROTEJA-SE !




Cadenciamento e rapidez.

* No caldeamento
devemos ser rapidos
poIS atemperatura cal
rapido.

e Todos devem bater
onde o lider ( que
segura abarra) bater e
obedecer a uma ordem
COMo 0 sentido
horario.




Dos dois lados da barra.

Deve-se bater
Igualmente dos dois
lados da barrae no
final de cada secao o
lider gjusta o formato
dabarra nas laterais
voltando a colocar
Borax e levando ao
fogo novamente.




Cansou? Ainda nao acabou




As camadas “colaram” bem ?

e Seascamadasjase
soldaram ( martelando
nas laterais
observamos gue hao
abrem ) podemos
partir paraaoutra
etapa.

« ESTICAR A BARRA.




Agora e temperatura de
forjamento e nao de caldeamento:

e Otrabalho agora
exigiramaisaforcae
a habilidade para
esticar a barra dando-
lhe uniformidade
dimensional.

.+ A temperaturaagoraé
" amesmadeseforjar
as laminas.




Estica, aguece, estica, aguece, ...

e O pesodo martelo &
uma preferéncia
pessoal ou uma
Imposicao do preparo
fisico. A marretade
dois quilos achel uma
estupidez! Até1,5Kg
CONSIgo encarar mas
prefiro o de 800 g!!




Chega de esticar !

o Um martelete
pneumatico ou
mecanico g uda bem
Mas Sao poucos que 0S
tem.

* Entao vamos parar de
esticar e deixar esfriar
a barral




Esta pensando que acabou?

 Oquehaviasido
plangjado? Quantas
camadas? Se
Iniciamos com 20
camadas a cada dobra
Iremos dobrar o
numero de camadas:

e 20-40-80-160-320-640




Limpar e cortar a barra.

e Devemoslimpar a
barra e corta-laao
Melo para unirmos oS
dois pedacos e
cardearmos
novamente, esticarmos

novamente, cortarmos,

dobrarmos, caldearmos,
esticarmos, cortarmos, dobrarmos,
caldearmos, esticarmos, cortarmos, caldearmos ...




Dobrando abarrae o nimero de
camadas.

* A barrafol cortada ao
meio apos a limpeza.

o Serdsoldadaparaser
novamente caldeada e
esticada quantas vezes
forem necessarias para
atingir-se 0 nuUmero de
camadas projetado no
Inicio do trabal ho.




A barra dobrada e soldada.




Pode-se Inserir novos acos ao
dobrar a barra.

e Estaémaisuma
opcao, o Peter
Hammer sugeriu que
usassemos a barra
caldeada de cabos de
aco com uma barra de
1095 ao centro e o
resultado final foi
muito bom.




A barra de cabos de aco.

e Estae abarrade cabos
de agco no momento
em que foi cortada,
antes de ser caldeada
dois dois |lados de uma
|amina de 1095.




Assim ficou o damasco de cabo
de aco.

o Estabarrase bem
explorada na
confeccao dalamina
produzira belos
efeitos.

B+ O deshasterevelaas
camadas e as texturas
dos cabos de aco com
a solidez do 1095 ao
centro




A barra de corrente de motoserra.

* A barrade corrente de
motoserra também
apresentara efeitos
|nteressantes.

 Dobralamaisvezes
deve ser mals
|Nteressante mas N0Sso
tempo era curto.
Talvez eu adobre.




Esta & camped!

e O damasco de alto
contraste com Niquel
200 e 1095 ficou
lindissmo. O
contraste € maximo e
perfeito entre as
camadas branquissimo
Niguel e o negro do
1095.




Uma zebrinha!

™




Aqgora é fazer as facas!

N&o coloquel asfotos | ¢ Asfacas! Voltei muito
do 1010/1095 pois sO animado desta

caldeamos a barrae experiéncia e estou
deixel paraesticala refazendo toda minha
em casa. Nestairel oficina. Lixadeira

provocar umas torcoes nova. Reformando a
ou furos para observar forjagastona e

0s efeltos nos deixando-a
desenhos. economica. Asfacas

Vviréo logo.



Damasco + dente de onca, feita pelo Peter
Hammer e presenteada ao JO Soares.




Espero que tenha ficado curioso.

* O objetivo deste

pegueno trabalho € 0
de despertar a
curiosidade sobre os
acos damasco e trazer
um minimo de
conhecimento sobre
Seu arduo processo

artesanal de producao.

 Nao daparaaongéa-lo

mais poisficaria
pesadissimo para a
Internet. Procure por
maiores detalhes nos
foruns ou nos
contacte:

* mcabete@ig.com.br



