
Materiales

MEDIALUNA

MANUAL PARA LA
FABRICACIÓN DE

TRADICIONALES
HERRAMIENTAS RESINERAS

1. ALISADOR

2. BARRASCO

3. BARRASQUILLO

4. ESCODA

5. ESCODA PARA VARAL

6. MAZO

7. MEDIALUNA

8. TRAZADOR

9. VARAL

ML

Observaciones

Utilización

Descripción
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Herramienta utilizada en la fase de preparación del pino que sirve para realizar una
hendidura en la base de la entalladuratras ser golpeada con el mazo. En esta
incisión se colocará posteriormente la grapa o chapa, fabricada en acero
galvanizado o zinc, que conducirá la resina hasta el recipiente o pote.

Se utiliza apoyando la parte cóncava de la herramienta sobre la madera y golpeando
la parte posterior de la misma con la cabeza del mazo.

Tradicionalmente, la medialuna estaba fabricada de una única pieza de hierro. La

combinación entre el calor de la fragua y los golpes adecuados de martillo conseguía

que el material se estirase o aplastase obteniendo la forma deseada.

Consta de una pieza en forma de v fabricada en acero forjado y templado con filo en uno de sus laterales,

que se une mediante soldadura a una empuñadura de hierro. Esta empuñadura lleva fijada en su parte

posterior una anilla de hierro rellenada que hace que aumente la superficie de golpeo. Tiene un perfil

redondeado, lo que permite profundizar de manera homogénea al clavarse en la madera.

Otras denominaciones: Camprón

MANUAL PARA O
FABRICO DE FERRAMENTAS 

RESINEIRAS TRADICIONAIS
1. ALISADEIRA

2. DESCARRASCADEIRA
3. ALISADEIRA CURVA 

4. MACHADO RESINEIRO 

5. MACHADO ESTRIADOR
6. MAÇO
7. METE BICAS 
CURVO E PREGO
8. RISCADOR
9. ENGENHOCA

Descrição
Ferramenta utilizada na fase de preparação do pinheiro 
que serve para fazer uma fenda na base do entalhe após ter sido martelado com o 
maço. Nesta incisão, será colocado posteriormente o grampo ou chapa fabricada 
em aço ou zinco, que conduzirá a resina até o recipiente ou púcaro. 

Utilização
É utilizada apoiando a parte côncava da ferramenta na madeira e batendo na 
parte de trás com a cabeça do maço.

Observações
Tradicionalmente, o mete bicas era feito a partir de uma única peça de ferro. A 
combinação do calor da forja e dos golpes apropriados do martelo fazia que 
material ficasse esticado ou achatado, obtendo a forma desejada.

Consiste num cabo de alumínio com um mecanismo articulado simples composto por várias peças de ferro e acionado por 
um manípulo ou gatilho instalado na parte inferior. Este mecanismo de abertura e fecho é ligado ao manípulo por meio de 
uma haste de ferro localizada no interior do cabo. Na parte superior do mecanismo existe uma placa de ferro perfurada, 
onde o machado resineiro é fixado por meio de parafusos, bem como um anel e um batente, também de ferro, e entre os 
quais é inserido o pulverizador do estimulante; este será comprimido quando o manípulo for acionado, o que provocará a 
saída da pasta estimulante.

 

Detalhe A Detalhe B Detalhe C

METE BICAS

Consiste numa peça em forma de V feita de aço forjado e temperado com um gume afiado de um dos lados, que é unido 
por soldagem a um punho de ferro. Este punho, na sua parte de trás, tem uma argola de ferro compacta que faz aumentar a 
superfície de impacto. Tem um perfil arredondado, o que lhe permite penetrar uniformemente quando pregado na madeira.

Materiais

Outras denominações: Grampo, 
Crampon  



MEDIALUNA

Instrucciones de fabricación

1. Corte

2. Desbaste

3. Forja

4. Soldadura

5. Templado

6. Afilado

7

Se parte de una plancha de acero de 5 mm de espesor

de calidad resistente al desgaste, que ha sido cortada

previamente con una máquina de corte por láser.

Con una máquina amoladora de disco basto se realiza

un pulido rápido de la pieza.

La pieza recortada se trabaja en la fragua a altas

temperaturas hasta que adquiere un color rojo, con el

objeto de darle la forma adecuada de V en caliente

mediante golpeo. Del mismo modo se trabaja la

empuñadura de hierro. Este forjado se realiza

manualmente o con martillo pilón.

Una vez que está preparada la pieza de acero, se

procede a soldarla a la empuñadura de hierro, a la

que previamente se habrá soldado una anilla de

hierro en su parte posterior que servirá de punto de

golpeo del mazo. Se recomienda realizar la soldadura

antes de comenzar el templado de la herramienta ya

que, si se invierte el proceso, la hoja se destemplará y

perderá dureza.

Se calienta nuevamente la pieza de acero hasta que

adquiere un color rojo. Posteriormente esta pieza se

introduce durante unos segundos en agua fría, para

finalizar el enfriado o templado sumergiéndola

nuevamente en aceite durante varios minutos. De este

modo se consiguela dureza óptima de la pieza.

Este último tratamiento se lleva a cabo sobre los filos

de la hoja de la herramienta utilizando una máquina

amoladora de disco fino o una piedra arenisca.

El único mantenimiento de esta herramienta es la limpieza con disolventes o

arena, no siendo necesario el afilado.

MANTENIMIENTO:

METE BICAS

Instruções de fabrico

1. Corte
O ponto de partida é uma placa de aço de 5 mm de 
espessura, de qualidade resistente ao desgaste, que foi 
pré-cortada com uma máquina de corte a laser.

2. Desbaste

Com uma máquina afiadora de disco grosso realiza-se um 
polimento rápido das peças.

3. Forjamento

A peça cortada é trabalhada na forja a altas temperaturas 
até adquirir uma cor vermelha, de modo a dar-lhe a forma 
adequada de V a quente por meio de batimento. O cabo 
de ferro é trabalhado manualmente da mesma maneira ou 
com um martelo-pilão.

4. Soldagem

Uma vez pronta, a peça de aço é soldada ao punho de 
ferro, no qual foi previamente soldado uma argola de ferro 
na parte de trás, que servirá como ponto de batimento do 
martelo. Recomenda-se que a soldadura seja efetuada 
antes de começar a temperar a ferramenta, porque se o 
processo for invertido, a lâmina perderá a têmpera e por 
conseguinte a dureza.

 

5. Temperado

A peca de aço é aquecida novamente até adquirir a cor 
vermelha. Posteriormente, esta peça é introduzida durante 

alguns segundos em água fria, para finalizar o 
arrefecimento ou temperado mergulhando-a novamente 

em óleo durante vários minutos. Desta forma, consegue-se 
a dureza ótima da peça.

6. Afiação

Este último tratamento é efetuado nos gumes da lâmina 
da ferramenta utilizando uma

máquina afiadora de disco fino ou uma pedra arenito.
o de ferro é trabalhado manualmente da mesma maneira 

ou com um martelo-pilão.

 

MANUTENÇÃO: A única manutenção para esta ferramenta é a limpeza com 
solventes ou areia, não sendo necessário afiar.


