Enderezado de canones en la fabrica de Victor

Sarasqueta. Catélogo de 1921.
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Martintxo escucha a los mayores del taller
un cuento repetido desde hace 600 anos:
“un candn se hace cogiendo un agujero y

poniéndole hierro en derredor”.
(Tomado de Toribio Etxebarria:
“Viaje por el Pais de los Recuerdos”)

Canonista

Estdn ya superados los canones a martillo
realizados con alambres, viejas herraduras y
mucha maestria.

Y aunque la forma de trabajar ha cambia-
do, y se parte de una barra de acero maci-
za, el resultado debe ser siempre perfecto.

A Martintxo le toca llevar los canones al
Banco de Pruebas de Armas. El Unico del
estado se encuentra en Eibar, y certifica la
calidad de las escopetas que se fabrican.

Un tfrabajo bien hecho durante siglos, ha
conseguido que los artesanos armeros de
HHM nuestra zona, tengan fama mundial.
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Son los que hacen el caiién, es decir un tubo largo realizado
en hierro, bronce y otros materiales. Estd situado en la parte
delantera de las escopetas. Del caiién, depende la seguridad
y eficacia del tiro.

Nuestros mayores, fabricaron durante siglos cafiones de los
denominados “de alambre”. Para ello, tomaban una barra de
acero del grosor del anima (agujero del cafién), y lo enrolla-
ban en espiral con alambres. Después eran martilleados hasta
formar un tubo de hierro, independiente del dnima.

A este caiién se le llamaba también damasquino, porque des-

pués del empavonado (meterlo en bafios quimicos para poner-
lo negro y evitar la oxidacién), aparecian en su superficie una
especie de floreados muy decorativos en forma de espiral, de

color claro plateado, que denotaba el proceso utilizado.

En la actudlidad, se realizan en la forja por estampacién
barras macizas de acero, que se taladran con el espesor
deseado.

Se sueldan los cafiones y quedan todavia muchas horas de
lima y lijado para dfinar el trabajo.

Si no tienen fisuras, y resisten a la prueba, los cafiones se mar-
cardn con los punzones del Banco de Pruebas de Armas, que
acredita su buena calidad.

TALLER

Martintxo acude a muchos talleres,
cada uno hace una tarea. Estdn muy
especializados.

Trae un montén de cafiones en bruto
desde Matxaria. La distancia no es
mucha pero las calles de Eibar son
todo cuestas y escaleras. Hace fardos
de diez cafiones y los ata con cuerdas.
Los cafiones estdn todavia sin hacerles
el agujero y pesan mucho. Pasa la
mafiana haciendo los viajes de un taller
a ofro.

Viviendas y talleres comparten las mis-
mas escaleras. Tiene que subir los cafio-
nes a un segundo piso, sin ascensor y
dejarlos en el almacén. Las cortinas
que algin dia fueron blancas estén
abiertas dejando entrar la luz natural.
En las tardes de invierno cuando el sol
se esconde, las ldmparas fluorescentes
reparten su luz blanca por el local.
Tintxo se acerca al armero para ver
como trabaja. Es temprano, se sienta
en una esquina y con el calor de la
estufa le entra suefio... no estd acostum-
brado a madrugar. Sacude la cabeza y
coge de un gran montén, un catdlogo
de escopetas.

El jefe le recuerda a Martintxo:
“La primera obligacion del dia de
un aprendiz es llenar el botijo con
agua fresca de la fuente. Es para
todos. Lo llenas a primera hora de

la manana y al mediodia”.



herramientas
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Barrenas.

Sirven para hacer el agujero
del canén.

Yunque y martillo.
El armero endereza un candn.

Chanchillones

Se usan para medir el didmetro
del dnima. Es decir, el calibre
del canoén.

Mordaza.

Utilizada para sujetar el candn,
y facilitar las operaciones de
limado.

Ante la atenta mirada
de nuestro aprendiz
Martintxo, el armero
comprueba el anima
del cafién, después de
lijarla en la
“Firi-Fara”

Es un cabezal de
tornear que consiste,
bdsicamente, en un
soporte metdlico
sobre el que gira un
eje hueco, Esta
mdquina permite
sujetar y girar la
barra a mecanizar,
arrancando el
material, puliendo y
dejando fino mediante
herramientas de corte
0, como en este caso,
colocando una lija.




Es el proceso que modifica la forma de
los metales producida por presidn o
impacto. Se realiza a temperaturas muy
altas. Llegan hasta 1.250 grados depen-
diendo del tipo del acero, del tamano de
la pieza y de la operacién de forja que se
realiza.

El material caliente se coloca entre dos
matrices grabadas con la forma de las
piezas que se desean obtener. El metal

llena completamente los huecos del“+

molde por medio de golpes, empleando
prensas.

De esta forma sale “al rojo vivo” una
barra de hierro con la forma del candn
de la escopeta.

En esta empresa fabrican mds cosas. En.

solo una semana de trabajo hacen los

canones que usan los talleres armeros de

Gipuzkoa durante todo el ano.

Las barras de acero maci-
zo de forma redondaq, se
cortan con el largo que
se quiere dar a los cafiones; después son forja-
das en caliente dando forma en un extremo.

En otra fase y muchas veces en distinta empre-
sa, enderezan los cafiones a martillo y después
dan los toques mds finos con un volante.

Después son perforados de forma manual
(como en el dibujo) o en mdquinas automdéticas.
Se rectifica y tornea de un modo exacto el cali-
bre del dnima y el espesor del caién.

Ya tenemos los tubos que después se han de
unir. Después se reinen los cafones por parejas
y se colocan de forma simétrica, ajustando la
lista superior y la inferior. La soldadura formaré
con los dos cafones una sola pieza.




Martintxo acude al Banco de Pruebas con dos escopetas guardadas en
fundas. Hasta hace poco “el Probadero”estaba en medio de la ciudad, en un
lugar privilegiado, que ahora ocupa el Juzgado. En la actualidad, sigue en
Eibar, es més moderno y estd situado en el Poligono Industrial de Azitain.

La escopeta todavia no estd acabada: la culata de madera estd sin lijar y la
bdscula sin grabar. Es muy importante saber que aguantard las pruebas.

Nuestro aprendiz lleva pocas armas y se las prueban al momento. Pasan un
chanchillén para comprobar el grosor del cafion y disparan con mucha més pél-
vora, que jamds se pondré en la escopeta.

En el banco marcan los cafiones y la bascula con un punzén: los cafiones son
de calidad y pueden seguir trabajando con ellos.

una vez ] i \% : u
Alguna vez regresa al taller con un cafon reventado. Entonces se oye un
juramento... silencio... otros armeros miran, tuercen la cabeza y vuelven a sus

il TEI.IS_M_?N':EUN.E
ity

L e

e T e L LWL -
Tadns apestrar srms I we Sapilleade dol Basen de Prowae de Bl gisan b najer gerlin 06 10 csllond fa s mbman

A

tareas. El cafionista coge otro par de cafiones y vuelve a empezar.

Y
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Un dia le dijeron a Tintxo: “coge estos cafiones y llevalos a pavonar

donde Carral, que estd detrds del Cine Coliseo” .

Era un famoso pavonqdor y eibarrés célebre, pero Martin no le
conocia. Llegé a un taller pequefio, casi en ruinas, las ventanas no
tenian cristales y habia mucho humo.

De repente aparece una persona con la cara tiznada de negro, un
puro en la boca y una enorme txapela. jMenudo susto!, Llevaba un
pantalén blanco y tenia una faja de color azul.

El pavén hervia, estaba al fuego de carbén. Introducia los cafiones
de las escopetas en grandes cubetas con un liquido oscuro. Receta
secreta, que segin cuentan, metia un dedo y probaba con otro.
Cuando volvié Martintxo, los cafiones estaban negros brillantes y el
armero le comenté que nunca volverian a oxidarse.

El trabajo con los cafiones
casi ha terminado. Solo
falta lijar el pavén donde
se engancha la béscula y
poner la mirilla.

Al final de la jornada hay
que lavarse bien las
manos. Tenemos un jabdn
industrial como arenillas,
que limpia muy bien, pero
que atasca las cafierias.
Hay que pensar en otro
sistema.



Estas son las marcas del
armero Aranburu en 1823.
El fabricante identifica en
el caiién, cada trabajo reo-
lizado. Hoy en dia también
se pueden observar los
punzones que les ponen en
el Banco de Pruebas de
Armas de Eibar, certifican-
do su calidad.

-el cafén. Los hay que estén
hechos con alambre y son de
avancarga. Es decir, se cargan
por la parte delantera, por la
boca del cafién.

Pocos hay tan sorprendentes como esta pistola
del siglo XVI con el caién camuflado dentro

Otros, en cambio, son de
retrocarga. Se cargan por
detrds y en ocasiones no son
redondos, por lo menos por
fuera. Este revolver para cartu-
chos de espiga tiene un caiién

de una llave. 3 octogonal.

También destaca este bas-
tén escopeta “sistema
Egokia” de patente eiba-
rresa y cafién a rosca.

Ademds en Eibar se han fabricado
“avisperos”, antecesores de los
revélveres. Este, realizado por José
Crucelegui tiene cuatro cafiones
basculantes.

Aunque sea en
miniatura, este cafén
lo encontramos en la
coleccién del Museo. Es similar al que se
usa en la tamborrada durante las fiestas
de San Juan.

La fébrica de los grandes caiiones estaba
en Soraluze (Placencia de las Armas) y las
pruebas se hacian en la playa de Deba.
Disparaban contra la mar, avisando, eso
si, a los barcos de pesca para que no
salieran a faenar.




TRABAJO BIeEN HECHO

El armero comprueba a vista, el 4nima
de los cafiones de una escopeta.

Escopeta paralela de dos cafiones, sistema
Hammerless; cafiones demiblock, realizada
en Eibar en 1962.

Escopeta de retro-
carga, de un sélo
cafén.

scopeta de avancarga, con llave de piston que monta un
canén antiguo de alambre “damasquino”. Inicialmente fue
concebido para sistema de chispa. En el canén presenta la
inscripcion: Ano de 1729, y punzén de Ignacio Barcina.




“Mucbas grécibs 4 tedes Los smeres
, PARA SABER. MAS ... (ENTRE OTROS LIBROS)

Carmelo Urdangarin, Jose Maria lzaga: “12 oficios
Armeros”. Camara de Gipuzkoa, Donostia, 2003.

Toribio Etxebarria: ” Viaje por el Pais de los recuer-
dos”.(2° edicién) Ayuntamiento de Eibar - Caja de
Ahorros Municipal. Donostia, 1990.

Anima: Interior del candn de las armas de Ramiro Larrafiaga: “Sintesis Histérica de la Armeria
fuego. Puede ser lisa o rayada. Vasca”. Caja de Ahorros Provincial de Gipuzkoa.
Avancarga: Tipo de arma que se carga por Donostia, 1981 " , i ]
la parte delantera del cardn. Nerea Alustiza.”Inventario de Utillaje Armero anterior

. ) o a 1950” Inédito. Ego Ibarra. Ayuntamiento de Eibar, 1995.
Chanchillon: Herramienta de distintos groso-

res utilizadas para medir el calibre del arma.

Es decir el didmetro interior del candn. @@@@
BY NC ND

Choke: Adaptador que reduce el didmetro

del dnima al final del candén. Los perdigones Creative Commons Legal Code

salen mads juntos y llegan mds lejos. Reconocimiento-NoComercial-

Escopeta: arma de fuego portdtil, dnima lisa, Sin ObraDerivada. .

y de uno o dos cafones. 3.0 Unport.ed (http://creativecom-
mons.org/licenses/by-nc-nd/3.0/).

Firi Fara: Cabezal de tornear. Maquina-herra- Textos, dibujos y fotos: sus autores,

mienta utilizada en los talleres armeros. www.armia-eibar.net N\

Forjador: subgrupo del gremio de canonistas. \

Operario que daba forma en la fragua a los Martin quiere ser... Cafionista e

canones. Museo de la Industria Armera. \
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Ochavado: fipo de candn de arma portdtil Ayuntamiento de Eibar, 2012

antigua que tenia ocho lados o chaflanes TDef’l;k?s );‘Ad'sﬁn:x J.one V‘gde"?y \\_
pOI’ suU por’re ex’rerior. IbuUjo arrinrxo: Jose CLarreira. \

Dibujos: Yulen Zabaleta

Pavén: Capa superficial de éxido brillante, de Y Fotografias: Jose Valderrey, Y
color negro azulado, con la que se recubren useo de la Industria Armera.
las piezas de hierro o acero par jorar su

aspecto y evitar la corrosion.

Los disparos de escopetas de ?’A \, =
Avancarga acompafian a la \
Tamborrada durante las fiestas
de San Juan en Eibar,

EUSKO JAURLARITZA °
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Diputacién Foral de Gipuzkoa Ayuntamiento de Eibar



