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INTRODUCCION

En desarrollo del contrato No. 1079-2000 suscrito entre el asesor y Artesanias de
Colombia S A. se realizaron actividades referentes a disefio en los distintos
compromisos que se adquirieron con la Unidad y apoyando 1a gestion en los distintos
proyectos.

De cuatro meses de duracion, entre Junio y Octubre de 2000, el contrato permitid
asesorar a artesanos de distintos oficios, relacionados todos con el trabajo en metal en
redisefio, mejoramiento, diversificacion e innovacion en asesorias puntuales y
evaluaciones de producto que se adelantaron en la Unidad.



1.1 ASESORIAS PUNTUALES Y EVALUACION DE PRODUCTOS

1.1.3 Fichas de Taller



E Ministe-io de Desamolio Ecandmico
artesanias de colombia s.a.

FICHA DE PRODUCCION
A. DATOS GENERALES
Departamento: Cundinamarca Direccién: Dieg. 7 F # 77-55
Ciudad/Municipio: Bogoté N Tekfono: 292 2815
Vereda / Localidad: Etnia.
Tipo de Poblacién:

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

Apefﬁdos: Gomez

0. '759.250 Ciudad deTrabafo: Bogotd

de Nacimiento. Junio 77 74 Liugad ae Naecimiemo: togota

C. GRUPO ARTESANAL

[Wombre o Razén Sociar NI
Personerla Jurtdica: . MUJERES.
epresertants Logal No.INTEGRANTES: I MBRES:
de Creacidn dei Talter: No.INTEGRANTES MUJERES:
ACTIVOS: HOMBRES:
D. EL OFICIO
Uhcro. (aalvanopiasta ]Recurso Natural Ulilizada. Escarabajos muertos
Tecnica. Balo de oro de naluraleza muerta [Matena Prima:
Insumos: |

HERRAMIENTAS/MAQUINAS/OTROS:

E. LOS PRODUCTOS

PIEZA NOMBRE FUNCION LINEA _ ACABADO
: E 2R
prendedores R M
E B
R M
E B
R M
E B
R M
E B
R M
IF. PRODUCCION Y MERCADEC
PRODUCCION PRECIO EN
PRECIO PORMAYOR
PRODUCTO MES CosTO TALLER COSTO EMPAQUE
prendedor 16 unidades ¥ J00.000 unidad
FOMERCMLIZAC!ON DIRECTA INDIRECTA FERIAS OTRAS

E OBSERVACIONES

Evaluacion de producto para el area comercial. El proceso estd en estudio, no se ha implementado la produccion, ni establecido el costo.

IﬁEGOMENDA CIONES: Se solicitsd Informacion completa sobre ef proceso para ser asesorados en cosfos.

DISENADOR: Ferndn Arias Uribe FECHA ELABORACION: Oct 2 de 2000

cODIGO REGION

Artusanias do Colombile 5.A.
Unided de Disefio
FT209




Minisle-o de Desanoio Econdrmico
e drtesanias de golombia s.a.

A. DATOS GENERALES

FICHA DE PRODUCCION

Departamento. Cundinamarca

Direccidn: Cra. 14 A # 82-30

Ciudad/Municipio: Sentafé de Bogotd

Teléfono. 621 7587

Vereda / Localidad:

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

ombres. Marta Vélez

re. olicarpo Avarado

Documento de Identhicacion No.. 41 765.079 B,

Fecha ge Nacimento.

C. GRUPO ARTESANAL

ombre o Kazon Socral: s Marla Velez y Jacques Hoberge NIT:
|IPemonerfa Jurkdica: q. MUJERES:
epresertante Legal _ NoINTEGRANTES: [ HOMBRES.
ha de Creacitn del Taller: Setpt /90 No.INTEGRANTES MUJERES: 1
ACTIVOS: HOMBRES: 1
D. EL OFICIO
[Oficio: Vital Recurso Natural UBIZada.
nica: Armado Matena Fnma:
I!nsumos: ]
HERRAMIENTASMAQUINAS/OTROS: TiHtany y Cafuela de Plomo
E. LOS PRODUCTOS
PIEZA NOMBRE UNCION TINEA CALIDAD ACABADO |
E X B
Cofres R M
E X B
Candelabros - R M
E X B
Portaretratos R M
\ E X B
- Lamparas R M
E X B
Mobiles R M
F. PRODUCCION Y MERCADEO
I
PRODUCCION PRECIO EN
R YOR
PRODUCTO MES COSTO TALLER PRECIO POR MA COSTO EMPAQUE
i
COMERCIALIZACION DIRECTA X INDIRECTA FERIAS OTRAS

!‘9, QBSERVACIONES

Se hacen objetos en vitral con muy buenos acabados e ideas.

RECOMENDACIONES: Revisar clerres. Patinar cadenas. frabajar terminados mate (Arenado). Equilibrar composiciones.

DISENADOR: Fernén Arias Uribe

FECHA ELABORACION. Junio 29 de 2000

(?OD!G O REGION

Artnsaniass de Colordle S.A.
Unidad da Disefio
Fraoe




E' Ministerio de Desamolio Exondmico
L drtesanias de colombia s.a.

FICHA DE PRODUCCION

A DATOS GENERALES

Deparfamento: Cundinamarca Direccidn: Casa de fa Cultura de Chia
CiudadMunicipio: Bogota Telefono: 863 3991 410 2955 Bfs.

Vereda / Localidad: Etnia:
lTipa de Pobiacion:

I WNombres: Yun Apeﬂr‘dos: Tormes
Documsnio de [dentificacion No.. 51 845,120 Ciudad deTrabajo: Chia
acimento. Civdad de Nacimrento:

C. GRUPO ARTESANAL

ombre o Razon Social. Lluvia de Meta] N
F"erscnerfa Juridica: ] MUJERES,
epresantante Legal NoINTEGRANTES: (o pprrs:

de Creacion del Taller: No.INTEGRANTES MUJERES: 1
ACTIVOS: HOMBRES:

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES
|

D. EL OFICIO

| [Ofcio: Joyeria Recurse Nakwal Uohzade:
| [Técnica: Amtado y fundicion WMsteria Pnima: Plata 0.929 y cobre
ASUMOS:.

HERRAMIENTASMAQUINAS/OTROS:

£, LOS PRODUCTOS

Z NOMBRE FUNCION LINEA CALIDAD ACABADS ]

Anillos SR

Pulseras - R
R

Pines

T|eiZ| o] ||| o | =]

Separadores R

iF. PRODUCCION Y MERCADEC

PRODUCCION PRECIOEN
PRECIO POR MAYOR
PRODUCTO MES COsSTO TALLER COSTO EMPAQUE

COMERCIALIZACION DIRECTA INDIRECTA FERIAS ISR viine 0| OTRAS

5. OBSERVACIONES

Evaluacién de producto para ManoFacto 2000. Produccidn blen elaborada con formas tradicionales y mezcla de materiales.

E| COMENDACIONES:

|
DISENADOR: Ferndn Arias Uribe FECHA ELABORACION: Jutio 31 de 2000
CODIGO REGION

Artasaries de Colomble S.A.
Unidad de Diselio
FI2e9




E Ministaio de Desamelic Econdmico
e artesanias de colombia s.2.

A. DATOS GENERALES

FICHA DE PRODUCCION

Departamento: Anfioquis

Direccién: Calle 59A # 143A - 32

Ciudad/Municipio: Medellin

Tekfono. 427 5031

Vereda / Localfidad: Einia;
Tipo de Poblacién:
B. ARTESANOS INDEPENDIENTES
ombres. Hamiel Apelidos. Anas

Lmento de Identficacton No.. 79 604.442

Ciudad deTrabajo. Medellin

Fecha de Nacimemto: Feb. 11771 Citdad ge Nacimiento:
C. GRUPO ARTESANAL
Nombre o Hazon Social: Hamiet Joyerta Artesanal NIT:

Personerfa Juridica: i MUJERES:
epresentame Legal NoINTEGRANTES:  |r o yBrES:
ha de Creacitn del Taller: No INTEGRANTES MUJERES:
ACTIVOS: HOMBRES: 1
D. EL OFICIO
fcio. Joyeria ) Recurso Natural Dohizada. PIata, CoCo, iearas Nalurales, corales
niica. ¥ cion Materia Prima: Plata 0.925
TAsUmos.

HERRAMIENTAS/MAQUINAS/OTRQOS:

E. LOS PRODUCTOS

PIEZA NCMERE FUNCION TINEZ CALIDAD ACABADO
E B X
Lapicero R M
| E B8 X
Perfurnero R M
: E B X
! Pipa R M
E ]
R M
| E B
R M
F. PRODUCCION Y MERCADEO
PRODUCCION PRECIO EN
PRECIO POR MAYOR
PRODUCTO MES COosTO TALLER COSTO EMPAQUE
o piezas 3 150.000
rl.:.‘()a'-JEI'?c.mL.fZA'I.1':1'1’)1'\! DIRECTA X INDIRECTA FERIAS OTRAS

é. OBSERVACIONES

Combinacién de materiales. Realiza piezas anicas con mucho contenido de ideas, muy creativo y mucho trabajo. Participé en ManoFacto 2000

“RECOMENDACIONES. Mejorar [a calidad de Jos acabados. EJ: Utilizar remaches ciegos. Mejorar fa utilizacion de la soldadura, Simpiiicar
1gs Ideas, pués se pueden hacer hasta cuatro foyas con mejor disefio, menor trabafo y mejores acabados con cada idea involucrada en sclo

lina Joya.

DISENADOR: Fernan Arias Uribe

FECHA ELABORACION: Agosto 25 de 2000

CODIGO REGION

Artesanfas de Colombla S.A.
Unidad de Disefio
FT2e9




E' Minimteio de Desamello Econdmico
b artesanias de colombia s.2.

A. DATCS GENERALES

FICHA DE PRODUCCION

Departamento: Cundinamarca

Diroccion. Cra, 95A # 154 A- 54

CiudadMunicipio. Bogots

Teléfono: 6850027

Vereda / Localfidad: |Etnia:
_{Tipo de Poblacién:
B. ARTESANOS INDEPENDIENTES
ombres.Luis 3 g [Apelliaos.

umente de Identificacion No.: 19°091.800 y 51°784.

Ciudad de Trebajo: Bogota

[Formacion. Biologo y Quimico

Ciudad de Nacimento. Bogoid

C. GRUPO ARTESANAL

{Nombre o kazon Soctal NITZ
ersonerta Jurldica: ; MUJERES:
eprosortants Legal NoINTEGRANTES: | srrEs:
de Creacidn del Teller: No.INTEGRANTES MUJERES: 1
ACTIVOS: HOMBRES: 2
D. EL GFICIO
TI0. ] Recurso Natural UBizeda.
TEcrica: Repujado y armado Maleria Pnma: Lamina de Aluminic
nsumas: £smalte para metal
HERRAMIENTAS/MAQUINAS/OTROS: Cinta aislante, alambre, pegante para metal.
E. LOS PRODUCTOS
FIEZA "NOMBRE FUNCION LINEA TAUDAD ACABADO
E B X
Girasoles R M
E B X
Jazmines R M
E B X
Margaritas R M
E B X
Anturios R M
E B X
. Tulipanes R M
F. PRODUCCION Y MERCADEC
PRODUCCION PRECIO EN
PRECIO POR MAYOR
PRODUCTO MES COsTO TALLER COSTO EMPAQUE
unidad
COMERCIALIZACION DIRECTA X INDIRECTA FERIAS OTRAS

G. OBSERVACIONES

Hacer las flores sin pintar. Remplazar [a cinta aislante que cubre el tallo por esmalte denso, sumergir ei talle en la pintura. Usar las rayas que deja el
trabajo para aumentar ia fuerza expresiva, Se puede pintar una sola parte ej: El pistilo con esmalte rojo. Probar aleaciones parecidas al oro.
Investigar ef anodizado.

RECOMENDACIONES: Hacer orquideas plateadas. Quedé en traer las nuevas muesiras.

DISENADOR: Fernan Anias Uribe

FECHA ELABORACION: Agosto 31 ds 2000

CODIGO REGION

Artesanies de Colombis S.A.
Unidad de Disefio
Fr2ee




E Ministe-io de Desamollo Econamico
= artesanias de colombia s.a.

A. DATOS GENERALES

FICHA DE PRODUCCION

Departarmento; Cundinamarca

Direccién: Cra. 16 # 14-10

CiudadMunicipio: Funze

Tekéfono: 825 7286 /7827

Vereda / Localidad:

Etnia;

Tipo de Poblacitn:

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

Nombres: Amanda

Apellidos: Pulido

Documenta de Identiicacion No.. 20 424,264

Cludad de i rabajo. Funza

Formacion!

Ciudad de Nacimiento: Bogota

C. GRUPO ARTESANAL

[Nombre o Razdn social Land Art VT
Personerta Jurtdica: . MUJERES: 3
Representante Legal NoINTEGRANTES:  [HoMBRES:
icha de Creacion del Taller: No.INTEGRANTES MUJERES:
ACTIVOS: HOMBRES:
D. EL OFICIO
[Dficia: ARarena Recurso Natural Uhlizada: Cergmica
Técnica: Materna Fnma.
linsumos:
HERRAMIENTAS/MAQUINAS/OTROS:
E. LOS PRODUCTOS
PIEZA NOMBRE FUNCION LINEA __CAUDAD ACABADO ]
' E B X
collares R M
E 8 X
prendedores R M
E B X
aretes R M
E B X
hebillas R M
E B
R M
F. PRODUCCION Y MERCADEO
PRODUCCION PRECIO EN
PRECIO POR MAYOR
. PRODUCTO MES COSTO TALLER COSTO EMPAQUE
i
=0 piezas % 2.500 unidad $2.000 umdad $ 4.000 unidad
ICOMERc.'ALEA CION DIRECTA X INDIRECTA FERIAS . OTRAS

. OBSERVACIONES

Ceramica pintada con actllicos y vinilos se termina con laca mate. Formas geométricas con temas de iconografia indigena.

%COMENDACIONES: Usar uniones, sistemas en el mismo material, adaptandolo. Se hizo una cita para ver los resuitados para Sept. 5, no
{asistfemn. Se reanudb la cita para el 22 y tampoco asistieron.

ISENADOR: Fernén Arfas Uribe

FECHA ELABORACION: Agosto 14 de 2000

DIGO REGION

Artwsanias de Colombis S.A.
Uniidad de Désefic
Fr209



E@ Ministe-io de Desamollo Exonomico
artesanias de colombia s5.2.

FICHA DE PRODUCCION
A. DATOS GENERALES
Deparismento: Cundinamarca Direccion. Cra. 50A # 6A-46 Bta. Cra. 1% 20-107 Mompox
Ciudad/Municipio: Bogotd Teléfono: 261 3717 Bt 684 0130 Mompox (L uis eduardo Ortiz)
Vereda / Localidad: Einia:
Tipo de Poblacién:
B. ARTESANOS INDEPENDIENTES
ombres. Henry Apelidos. Kuiz
Documento de Identiicacion No.. 79 938,537 Ciudad deTrabajo; Mormpox y Bogoth
IFecha de Nacimmerito: Mayo &/ /U Ciugad de Nacimento:
C. GRUPO ARTESANAL
Nombre o Razan social 1aler Onvilla Fnos. {Mompox) NIT
[Personerfa Jurldica: . MUJERES:
eprosentants Logal NoINTEGRANTES: IS ymrEs:
de Creacién del Tafler: No.INTEGRANTES MUJERES:
ACTIVOS: HOMBRES: 5
D. EL OFICIO
[Oficio: Joyeria Recurso Natural Ublizada, Plaka y Dra
Técnica: Figrana Maleria Prima.
[Insurmios:

HERRAMIENTASMAQUINAS/OTROS:

jE. LOS PRODUCTOS

—""PlEZA ]| __ NOMBRE FUNCION TINEA ___CALID ACABADO |
Aretes R
E
Prendedores R
E T
Anillos R M
E B
] Dijes R M
i E B
R M
F. PRODUCCION Y MERCADEO
| .
PRODUCCION PRECIO EN
PRECIO POR MAYCR
PRODUCTO MES COSTO TALLER COSTO EMPAQUE
$ 5.000/ grm. {fena)
COMERCIALIZACION DIRECTAL 32 | INDIRECTA FERIAS B s ieenc L] OTRAS
G. OBSERVACIONES
Evaluacion de producto para ManoFacto 2000.
III?ECOMENDACIONES: Se recomendd ser mas creativos y explorar formas mas corfemporaneas.
l -
Q-'SRADOR-‘ Fernan Arlas Uribe FECHA ELABORACION: Jullo 7 de 2000
GODIGO REGION
Artesanias de Colormnbla 5.A.
Unidad de Disefio




E Ministesia de Desaalio Econdmico
artesanias de colombia s.a.
FICHA DE PRODUCCION
A. DATOS GENERALES
Departamento._Cundinamarca Direccion. Calte 76 Bis # 110-231nt. 7
Ciudad/Municipio; Santa® de Bogots Tekfono: 435 2097
Vereda / Localidad: Efnia:
Tipo de FPohlacion:
B. ARTESANOS INDEPENDIENTES
Nombres: Gesar Mauncio [Apelidos. Vera
Documento de Identficacion No.. 91 480.273 de Binanga Ciudad de’lrebajo; Bucaramanga
acimmento; AbHIG/75 Cludad de Nacimiento. Bucaramanga
C. GRUPO ARTESANAL
[NGmbre o Razon Social. Arte Funcion NIT.
|Personerfa Juridica: . MUJERES:
Representante Legal: No.INTEGRANTES: HOMBRES:
ha de Creaci6n del Taller: No.INTEGRANTES MUJERES:
ACTIVOS: HOMBRES:
D. EL OFICIO
o) rNCa ML RNecurso Nafural Uihzada. Guagua, totumo,maders, ot.
Tecnica: Lalado y ensambie Malena Prima.
nsumos:
HERRAMIENTAS/MAQUINAS/OTROS:
E, LOS PRODUCTOS
TETA NOMERE FUNCION LINEA _ CALIDAD o ACABADO
E B X
Lamparas R M
E B
apliques R M
E B
R M
E B
R M
E B
® B
. PRODUCCION Y MERCADEO
} PRODUCCION PRECIOEN
PRE!
PRODUCTO MES COSTO TALLER CI0O POR MAYOR COSTO EMPAQUE
L3mpara T350.000
COMERCIALIZACION DIRECTA X INDIRECTA FERIAS OTRAS
G. OBSERVACIONES
Lampara escualizables en guadua y totumos con pantallas ensambadas con pales amatrados enmarcando liencillos con motives guanes y de otras
cutturas,
RECOMENDACIONES: Mefjorar acabados. Solucian do acabados comenzando a divefiar sobrs et sistema que consigs en of mercedo { de calidad con inaterisles
finoa ). kmplememiar la praduccitén, El 23 de Octubre trajo nuevas muestras con apiiques en mimbre dados da muy b Hizo dobladilios en los
fienicilios. Eata tomando notas d2 lo que le funciena y fo que debo meforar. No qulere que se hapa registro fotogréfico.
DISENADOR: Fernan Arfas Uribe FECHA ELABORACION: Sept 14 de 2000
CODIGO REGION
Artesanias de Colombia 5A.
Unidad de Disefic
FT209 -




A. DATOS GENERALES

Minsierio de Desanollo Econdmico
artesanias de colombia s.2.

FICHA DE PRODUCCION

Departamento. Cundinamarcs

Direccién: Calle 78 # 87 - 23 Apfo. 1

Ciudad/Municipio: Bogota

Tekéfono: 276 6978

Vereds /1 ocalidad:

Einia:

Tipo de Poblacion:

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

{Nombres: Carios

Documertto de Identificacion No.. 79 666.469
3 . 4

Apefﬂdos: Finzdn

Ciudad deTrabajo: Bogots

laciITe,

Crudad de Nacimmenio:

C. GRUPQ ARTESANAL

[Feribre o Razon Social._Joyas santa Maria

NI

Persomaria Jurtdica:

Representarte Legal:

No.INTEGRANTES:

MUJERES:

HOMBRES:

cha de Creacion del Tafler:
i

No.INTEGRANTES
ACTIVOS:

MUJERES: 2

HOMBRES: 1

D. EL OFICIO

Recurso Natural Udlzada:

Materia Prima. Plata 0.925

NSUMOS.

HERRAMIENTAS/MAQUINAS/OTROS:

E. LOS PRODUCTOS

NOMBRE

FUNCION

LINEA

ﬂ PIEZA
Anillos

ACABADO

Pulseras

Aretes

Dijes

Gargantillas

I | F. PRODUCCION Y MERCADEQ

PRODUCCION

PRODUCTO MES

COSTO

PRECIO EN
TALLER

PRECIO POR MAYCR

COSTO EMPAQUE

COMERCIALIZACION

DIRECTA

INDIRECTA

FERIAS

OTRAS

5. OBSERVACIONES

1.699 se hizo asesoria a este taller.

Evaluacién de producto para Expoartesanias y ManoFacto 2000. Es una produccién de muy buena calidad con disefio original y contemporaneo. En

RECOMENDACIONES:

DISENADOR: Ferman Anias Uribe

FECHA ELABORACION: Agosfo B de 2000

CODIGC REGION

Artesanias de Colomble 5.A.
Unkdad de Disesio
Frzo8




Minisie o de Desamolic Economice

A. DATOS GENERALES

artesanias de colombia s.a.

FICHA DE PRODUCCION

'Bepartamento: Cundinamarca

Direccion. Trans, 148 128 - 63

Ciudad/Municipio: Bogoté

Teldfono: 597 7278

Vereda / Locafidad: Efria:

Tipa de Poblacitr:
B. ARTESANOS INDEPENDIENTES
Nombres: Luis Allonsc Mendez Apelidos:

Documento de Identificacion No.. 79 403769

Ciudad deTrabajo: Bogotd

[Fecha de Nacimierto.Dic. 77 66

Ciudad de Nacimvento. Bogota

C. GRUPO ARTESANAL

G. CBSERVACIONES

Nombre o Razon social NI
Personerfa Jurldica: MUJERES:
No.INTEGRANTES:
epresentante Legal = [HOMBRES.
ha de Creacion del Tafler: No.INTEGRANTES MUJERES:
ACTIVOS: HOMBRES: 8
D. EL OFiCIO
[Ofcio. Fundicion Recurso Natura] UNzada.
Tecmca: Materia Fnima: bronce
linsumos:
HERRAMIENTAS/MAQUINAS/OTROS:
E. LOS PRODUCTOS
PIEZA NOMBRE FUNCION LINEA CALDAD ACABADO ]
Esculturas en E X B
bronce R M
E B
R M
E B
R M
E B
R M
E B
R M
F. PRODUCCION Y MERCADEO
1 PRGDUCCION PRECIO EN PRECIO POR MAYOR
PRODUCTO MES COsTO TALLER COSTO EMPAQUE
T 300.000 unidad
tl COMERCJALEACJON IMRECTA INDIRECTA FERIAS OTRAS

Evaluacién de producto para el area comercial. Es una produccién de objetos artisticos

|REGOMENDACJ’ONES: Buscar hacer cosas pequeias de menor costo. F-‘mponer formas mas contemporeaneas.

[DISENADOR: Fernan Arias Uribe

FECHA ELABORACION: Sept 4 de 2000

CODIGO REGION

Artesartfes de Colombla S.A.
Unidad de Diseic
FTae9




A. DATOS GENERALES

E Ministerio de Desamofio Econdmico
— drtesanias de colombia 5.2.

FICHA DE PRODUCCION

Departamento. Cundinamarca

]_E)irecc:bn: Cra. 65 # 58-26 Sur

Civdad/Municipio: Santafé de Bogots

Tekfono: 204 8557 Fax 563 5941

Vereda / Localidad:

Dir: Cra. 19 # 50-62 Sur

[Tel 27932 41

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

[Nombres. Migue) Ange! Rarinez

ombna’

icarpo Alvarago

umenta de Identificacion No.. 19 405.249

C.C. 19311.966 B

acimenio: -

Cludad y Fecha de Nacimiento, 30-03-55 Dogold

C. GRUPO ARTESANAL

Nombre o Razon social. Folim Platena (Folicarpo Alvarado)

INIT.

Personeria Juridica:

[Represontante Legal-

No.IJNTEGRANTES:

MUJERES: 3

HOMBRES: 3

de Creacitn del Talfer:

No.INTEGRANTES
ACTIVOS:

MUJERES:

HOMBRES: 3 (Polin)

D. EL OFICIO

Tacnica: Armado y Fundicion

Materia Prima: Flata 0.925

[Recurso Natural UBlizada:

Insumos:

e ——
HERRAMIENTAS/MAQUINAS/OTROS:

E. LOS PRODUCTCS

"FIEZA NOMBRE

FUNCION

LINEA

CALIDAD

ACABADO

Jamras

Juegos de Té

Portaretratos

Bandejas

m m m m
inﬂxﬁx:ﬂx

Cubiertos

E X

Zim|Z|m=| | Z || =i

E. PRODUCCION Y MERCADEO

PRODUCCION

PRODUCTO MES

COosTO

PRECIOEN
TALLER

PRECIO POR MAYOR

COSTO EMPAQUE

Cincelado

T720 7 grm.

liso

36007 grm.

20 Kgm.

ICOMERCIALIZACION

DIRECTA X

INDIRECTA X

FERIAS

OTRAS

G. OBSERVACIONES

Comercializan sus productos en las platerias reconocidas de Bogota. Hacen disefios repetidos y tradicionales del oficio en el mercado. Hay una
bandeja oroginal sobre la que se hiciercn observaciones. Darle una forma mas defina a las patas o eliminarlas en otro caso. Buscar el objetivo de
cada una de las partes para hacer el disefio y no dejar partes al albedrio. La forma debe responder a una funcién utiitaria o estética.

|REO0MENDACIONES: Se comprometieron en mostrar un planteamierto para diversificar la producclén.

FECHA ELABORACION: Oct 19 de 2000

DISENADOR: Fernén Arias Uribe
CODIGO REGION

Artasanias de Colombla 5.A.
Unidad de Disefic
Fr2ee




E‘ Ministedo de Desamrofic Econamico
L artesanias de colombia s.a.

FICHA DE PRODUCCION

A. DATOS GENERALES

Departamento. Cundinamarca Direccion. Calle 27 & 7 - 46 Soacha
Ciudad/Municipio: Bogotd Tekfono: 781 1690
Vereda /| ocafidad: |Etria:

[Tioo de Poblacién:

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

Nombres: Jaime H. [Apelidos. Sanz
Documento do Identificacion No.. 19 316,661 Ciudad delrabajo. Bogold
a acimiemo. Marzo Tiudad de Nacimiento. Medellin

C. GRUPO ARTESANAL
Nombre o Razoh SOkl Sanz Joyeros NIT:

Personeria Juridica: MUJERES:
No. = -
epresertante Legal OINTEGRANTES: | M BRES.
ha de Creacion del Taller, No.INTEGRANTES  |MUJERES. 2
" ACTIVOS: HOMBRES: 3

D. EL OFICIO

Ohcio: Joyera Recurso Natural Ublizada:
ecnica: Fundicion (casiing) y armado Waleria Frima: Flata, ampar, predras semipreciosas
INSUIMos;

HERRAMIENTAS/MAQUINAS/OTROS:

E. LOS PRODUCTOS
PIEZA NOMBRE FUNCION LINEA

Anillos

Aretes

Topos

Aros

Alm||m|o|m|o|m|a|m

F. PRODUCCION Y MERCADEQ

PRODUCCION PRECIO EN
PRECIO PORMAYOR
PRODUCTO MES COsSTO TALLER

3 libras 3 3 000.000

COSTO EMPAQUE

ICOMERCIALIZACION 7 INDIRECTA FERIAS OTRAS

G. OBSERVACIONES

Evaluacion de producto para Expoartesanias 2000. Trabajo en plata con ambar, esmaltes, nielados con azufre y lacas.

|RECOMENDA CIONES: Efiminar las lacas del proceso. Pullr mas y mejor las plezas.

D, JADOR: Fernén Arlas Uribe FECHA ELABORACION: Agosto 14 de 2000
CODIGO REGION

Artesantes de Colomble S A
Unidad de Disefio
FT200




Ministerio de Desamollo Econamico
artesanias de colombia s.a.

A DATOS GENERALES

FICHA DE PRODUCCION

|Departamento; Cundinamarca

Dirgccion. Cra, 37 # 10- 03

Telfono: 560 7364

Vereda / Localidad:

Etnia;

Tipo de Poblacién:

tiudad/Municipio: Bogots

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

ombres. soha

Apelidos: Mesias

Documento de Identificactdn No.. 51 894,724

Ciudad delrabajo;. Bogota

[Fecha de Nacimiento.

Ciudad ge Nacimento:

C. GRUP(Q ARTESANAL

[Nombre o Razon Social

NIT:

Personerfa Jurldica:

epresentante Legal:

No INTEGRANTES:

MUJERES:

HOMBRES:

ha de Creacién del Taller:

No.INTEGRANTES
ACTIVOS:

MUJERES:

HOMBRES:

D. El. OFICIO

[OficioJoyeria

Recurso Natural Utllizada: Plata y Uro

ecnica.Armado y fundicion

Matona Fnma:

Insumos:

HERRAMIENTASMAQUINAS/OTROS:

E. LOS PRODUCTOS

PIEZA NOMBRE FUNCION

ACABADO |

Anillos

Aretes

Collares

Gargantillas

pulseras

ngmzmzmlgmﬂ

F. PRODUCCION ¥ MERCADEO

PRODUCCION

PRODUCTO MES

COSTO

PRECIOEN
TALLER

PRECIO POR MAYOR

COSTO EMPAQUE

COMERCIALIZACION DIRECTA

FERIAS

INDIRECTA

OTRAS

G. O0BSERVACIONES

Evaluicién de producto para Expoartesanias 2000. Esun buen producto y bien elaborado.

RECOMENDACIONES: Se recomendé trabafar en oro.

DISENADOR: Fernan Arias Uribe

FECHA ELABORACION: Julio 31 de 2000

CODIGO REGION

Artasanias de Colonmble 5.A.
Unidad do Disefio
Frzoe




E Ministeio e Desamaflo Econdmico
artesanias de colombia 5.a.

FICHA DE PRODUCCION
A DATOS GENERALES
Departamento: Cundinamarca Direccion: Diag. 72# 98 - 12
Ciudad/Municipio. Bogotd Tekfono: 442 3101
Vereda / Locslidad: Etnia:

Tipo de Poblacién:
B. ARTESANOS INDEPENDIENTES
Nombres. sol Angel Apelidos. Hemandez
umento de Identiicacion No.. 51 B09.927 Cludad deTrabajo: Bogota

Fecha de Nacimento: Abnf 23770 Crudad de Nacimento, Bogela

C. GRUPO ARTESANAL

ombre o Kazi oclal: Sof . NIT:
|Persomrfa Juridica: j MUJERES:
{Representants Legal No.INTEGRANTES: IOMBRES:
ha de Creacién del Taifer: No.INTEGRANTES MUJERES: 1
ACTIVOS: HOMBRES:
D. EL OFICIO
Olcio. Joyena ecurso Natural Utliizada:
Técmca: Armado y Tundicion (casting) Materia Frima. Plala 0.925
nsumos:

[HERRAMIENTAS/MAQUINAS/OTROS:

E. LOS PRODUCTOS

“PIEZA NOMBRE FUNCION UINEA T CALIDAD ACABADD ]
G R B
Aretes R M
SERE T B
Dijes R M
Bl B
Prendedores R M
Gargantillas R M
E B
o —

F. PRODUCCION Y MERCADEQ

PRODUCCION PRECIO EN PRECIO POR MAYOR

PRODUCTO MES cosTO TALLER COSTO EMPAGUE
COMERCIALIZACION ¥ INDIRECTA

G. OBSERVACIONES

Evaluacion de producto para Expoartesanias 2000,

RECOMENDACIONES: Mejorarla calidad en la utilizacion de la soldadura. Cerrar con soldadura Ias arandelas. Broches mejor terminados.
En empaque se sugirieron cajas de cartén.

DISENADOR: Feman Arias Uribe FECHA ELABORACION. Junio 28 de 2000

ICODIGO REGION

Artasenins de Colombils SA.
Unidad de Disefio
FT2199




E@ Miniske-io de Desamoiio Etondmico
artesanias de colombia s.a.

A. DATOS GENERALES

FICHA DE PRODUCCION

{Departamento: Meta

Direccién: Calle 497 46 - 46

CiudadMunicipio: Villavicencio

Teléfono: 664 2068

Vereda / Localidad:

Einia.

Tipo de Poblacion:

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

Nombres: Mantzs

Apellidos. Hamirez

Documento de Jdenthicacion No.. 21°396, 220 Cartago

Cludad deTrabajo. Villavicencio

Fecha de Nacimermnto:

Citsdad de Nacimento: La Dorada

C. GRUPO ARTESANAL

lﬂomﬁre 0 Razon social | WS
VPersonerfa Juridica: S MUJERES:
epresentants Legal NoINTEGRANTES: I SprrES:
ha de Creacitn del Tafler: No.INTEGRANTES MUJERES: 1
ACTIVOS: HOMBRES: 3
D. EL OFICIO
Oficio. | alla de Predra ecurso Na 1zada. Fredras semipreciosas
[Técrica: Labrado ateria Prima.
J?nsmms:
HERRAMIENTASMAQUINAS/OTROS: Motortool, pulidora, cortadora de hifo diamantado.
E. LOS PRODUCTOS
PIEZA ~NOMBRE FUNCION TINEA CALIDAD — ACABADO
E B X
collares R M
[S B X
pulseras R M
E B X
Aretes R M
E =]
R M
E B
® i
F. PRODUCCION Y MERCADEO
PRODUCCION PRECICEN
PRECIO POR MAYOR
PRODUCTO MES COSTO TALLER COSTO EMPAQUE
COMERCIALIZACION DIRECTA X INDIRECTA FERIAS OTRAS

G. OBSERVACIONES

Evatuacion de producto para Expoartesanias 2000 . Cuentas y Ranas talladas en piedras semipreciosas.

RECOMENDACIONES: Involucrar el trabajo de joyeria para lograr productos con mayor valor agregado.

DISENADOR: Ferviin Arlas Uribe

FECHA ELABORACION: Julio 31 de 2000

CODIGO REGION

Artazaniss de Colombia 5.A.
Unidad de Disefio
Fraoe




@ Minirierio de Desamolio Econdmico
artesanias de colombia s.2.

FICHA DE PRODUCCION

A. DATOS GENERALES

IIEeEnamenfD-' Cundinamarce

Direccion: Trans. 694 # 3A - 30

Ciudad/Municipio:. Bogot

Teléfono: 260 02 87

Vereda / Locafidad:

|Etnia:
ITipo de Poblacion:

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

[Nombres. Wil

Apelidos. Castaneda

umento de Idertiicacion No.; 79 276.534

Ciudad de Trabajo: Bogota

[Fecha de Nacimtentc. Junio 6764

Ciudad de Nacimienfo: Bogota

C. GRUPO ARTESANAL

'ombre o Hazi al” Kogi Onebres INIT _
Personetta Jurldica: MUJERES:
3 S:
apresentante Legal NoINTEGRANTE: HOMBRES.
de Creacion del Taller: No.INTEGRANTES MUJERES: 4
ACTIVOS: HOMBRES: 2
D. EL OFICIO
[Oficio; Joyeria i ecurso Nalura ada;

Materia Prima. Bronce y Flata

écmica; Fundicion (casting)
'!nsurrm:
HERRAMIENTASMAQUINAS/OTROS:

E. LOS PRODUCTOS

FIEZA NOMBRE FUNCION TINEA CATIDAD ACABADO |
o e B
Arates R M
g B
Dijes’ R M
."‘ B8
Prendedores R M
E 8
R ™
E B
R ]

F. PRODUCCION Y MERCADEOQ

PRODUCCION FRECIO EN PRECIO POR MAYOR

PRODUCTO MES cosro TALLER COSTO EMPAQUE
[comERciaLizACION |DIBECTA s 7% | INDIRECTA FERIAS OTRAS
G. OBSERVACIONES

Evaluacién de producto para Expoartesanias 2000. Objetos contemporanecs con lenguaje precolombine (Joyeria "Etnica”). Fundiciones de muy
buena calidad.

[RECOMENDACIONES:

DISENADOR: Feman Arias Uribe FECHA ELABORACION: Junio 28 de 2000

CODIGO REGION

Artuzenias de Colombla 5.A.
Unidad de Direfio
FT299




E Minitedio de Desarollo Econdmico

A. DATOS GENERALES

- artesanias de colombia s.a.

FICHA DE PRODUCCION

Departamento: Cundinamarca

Direccion. Cra, 3A 8 5- 49

Ciudad/Municipio: Bogota

Teléfono: 560 6540

Vereda / Localidad: |Etnia:
1Tipo de Poblacién:
B. ARTESANOS INDEPENDIENTES
[Wombres. Wiliam Apelidos. Onoe

Documento de iderttiircacion No.. 19 467.000

idad deTrabajo: Bogols

Fecha de Nacimento: Lic. 13/61

Citclad ae Nacimemo: Bogota

C. GRUPOQ ARTESANAL

{Vombre o Kazon Social: Arie Chibeha Colombia

NI

[Personeria Juridica: — |MUJERES.
epresentante Legal No.INTEGRANTES: HOMBRES:
ha de Creacién del Taller: No.INTEGRANTES MUJERES: 2
ACTIVOS: HOMBRES: 3
D. EL OFICIO

TRecurso Natural Uthzada.

Materia Prima; Coramica, cobre, Zinc y estalio

HERRAMIENTASMAQUINAS/OTROS:

E. LOS PRODUCTOS

G. OBSERVACIONES

PIEZA NOMBRE FUNCION LINEA ACABADO ]
E
Anillos R
E
Aretes R
E
Pulseras R
E
Dijes R
E
Gargantillas R
F. PRODUCCION Y MERCADEO
PRODUCCION PRECIO EN
PRECIO POR MAYOR
FRODUCTO MES COSTO TALLER COSTO EMPAQUE
|COMERCIALIZACION DIRECTA INDIRECTA

Evaluacién de producto para ManoFacto 2000. Producto semindustrial. Reproducciones precolombinas fieles y de buena calidad en metales no
nobles con bafic en oro. Produccién en serie y con precios cdmodos

| RECOMENDACIONES:

JADOR: Ferndn Arias Uribe

FECHA ELABORACION: Julio 14 de 2000

lC?OD.IG O REGION

Artesenias de Colomble S.A
Unicted de Disefio
FT289




E Ministe-io de Desamollo Exonémico
artesanias de colombia s.a.

FICHA DE PRODUCCION

A, DATOS GENERALES

Departamento. Cundinamarca Direccidn: Cra. 55# 16 - 70

CiudadMunicipio. Bogoté Teklsfono: 5718627

Vereda / Locafidad: Etnia.

Tipo de Poblagién:

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

Nombies. samie] Apem::bs: HBurbano

umento de Identificacion No.. §1.973 Bia. Ciudad de i rabajo. Bogota

Fecha e Nacimiento: Julio 1687 21 Ciudad de Nacimieno. Nanho

C. GRUPOQ ARTESANAL

Nombre o Razon social Anesanias WNanno | IR

Personeria Juridica: MUJERES:

 INTEGRANTES:
KRepresentante Legal No HOMBRES.

ha de Creacién del Talter: NoINTEGRANTES MUJERES:

ACTIVOS: HOMBRES:

0. EL OFICIO

Ohcio. Brsuteria YRecurso Natural Ublizada.

Técmca: Troquelado Matena Fnma. Cobre

Instmos:

HERRAMIENTAS/MAQUINAS/CTROS: Torneado, anmado y galvanoplastia

E. LOS PRODUCTOS

PIEZA NOMBRE 1 FUNCION LINEA CALIDAD ACABADO

Collares

Cadenas

Candelabros

Floreros

ool B o] B L] B Lol Lol

Piatos

F. PRODUCCION Y MERCADEO

PRODUCCION PRECIO EN
PRECIO POR MAYOR
PRODUCTO MES COsSTO TALLER COSTO EMPAQUE
collares y cadenas I35.000 unidad
candelabros y floreros $8.000 unidad
COMERCIALIZACION DIRECTA INDIRECTA FERIAS OTRAS

G. OBSERVACIONES

Evaluacién de producto para el area comercial. El taller esta cerrado y esperan vender el stock que les quedd, ya no trabajan.

eeietitnte
RECOMENDACIONES:

DISENADOR: Fernén Arias Uribe FECHA ELABORACION: Oct. 12 de 2000

| CODIGO REGION

Artesaniss de Colomids 5.A.
Unidad de Disefic
Fr299




1.1.4

Cuadro Resumen

Incluye a aquellos artesanos que se citaron y no asistieron.

Nombre Oficio Objetos Direccion y/o
teléfono

Cesar Mauricio Vera | Técnicas Mixtas Lamparas Calle 76 Bis # 110-

23 int. 7 Tel:435
2097 Bogota

Miguel Angel Plateria Juegos, jarras, Cra. 65 # 58-26 sur

Martinez y portaretratos, Tel: 204 8557

Policarpo Alvarado bandejas, Cra. 19 # 50-62 sur
candelabros | Tel: 279 3241
cubiertos, etc. Bogota

Luis Alberto Plata | Metalisteria Flores Cra. 98 A # 154A-

54 Tel: 685 0027
Bogota
Amanda Pulido Bisuteria en Collares, Cra. 16 # 14-10
ceramica prendedores, arets, |Funza Tel: 825
hebillas, etc. 7286 / 827

Marta Velez Vitral Cofres, candelabros, |Cra. 14 A # 82-30
portaretratos, Tel: 621 7587
floreros, mobiles, Bogota
caleidoscopios,
lamparas, etc.

Hamlet Arias Joyeria Lapicero, Calle 59 A#143 A
perfumero, pipa, —32 Tel: 427 5031
pulseras, etc. Medellin

Maritza Ramirez Talla en piedra Collares, pulseras, |Calle 49 # 46-46

aretes, ranas, etc.

Tel: 664 2068
Villavicencio

Luis Alfonso

Fundicion en bronce

Esculturas

Transv. 14#2 B —

Méndez 63 Tel: 597 7278
Bogota
Sofia Mesias Joyeria Anillos, aretes, Cra. 37 # 10-03
' collares, Tel: 560 7364
gargantillas, Bogota
pulseras, etc.

Carlos Pinzon Joyeria Anillos, aretes, Calle 78 # 87-23
collares, Apto. 1 Tel: 276
gargantillas, 6978 Bogota
pulseras, etc.

Henry Ruiz Joyeria Aretes, prendedores, [ Cra. 50 A # 8 A-46
anillos, dijes, etc. Tel: 261 37 17

Bogota
Yuri Torres Joyeria Aretes, anillos, Casa de la cultura de

pulseras, pines,
separadores, etc.

Chia Tel: 863 3991




William Onoa Bisuteria Dijes, gargantillas, |Cra.3* A # 5-49
aretes, prendedores, |Tel: 560 6540
etc. Bogota
Jaime H. Sanz Joyeria Anillos, dijes, topos, |Calle 27 # 7-46
aros, etc. Soacha Tel: 781
1690
William Castafieda |Joyeria Prendedores, Trans. 69 A #3 A-
mancornas, dijes, 30 Tel: 260 0287
etc. Bogota
Sol Angel Joyeria Gargantillas, anillos, | Diag. 72 # 98-12
Hernandez aretes, pulseras, etc. | Tel: 442 3101
Jairo Gomez Galvanoplastia Escarabajos en Diag. 7* F # 77-55
prendedores Tel: 292 2815
Bogota
Samuel Burbano Bisuteria Collares, cadenas, Cra. 55 # 66-70

candelabros, Tel: 571 8827
floreros, platos y Bogota
jarrones
Milgan Lemus Plata | Metalisteria en No asistio Tel: 765 3132
Hierro
Juan Manuel Getiva |Joyeria No asistio Tel: 255 6897
Ivan Patiiio Orfebreria No asistio Tel: 272 6452
Jorge Arias Joyeria No asistio Tel: 614 1206
Daniel Romero (de | Joyeria No asistio Tel: 782 8493
Mompox)

2.1 ACTIVIDADES GENERALES

2.1.3 Asesoria Técnica

Definicion de Referencial de Joyeria (Documento Interno de Trabajo)



EE Ministerio de Desarrollo Econdmico
artesanias de colombia s.a.

MINISTERIO DE DESARROLLO ECONOMICO
CONVENIO ARTESANIAS DE COLOMBIA - ICONTEC
DEFINICION CERTIFICADO "HECHO A MANO"
DOCUMENTO INTERNO DE TRABAJO

DEFINICION DE REFERENCIAL DE JOYERIA

ESQUEMA INICIAL

POR: Fernan Arias Uribe
Asesor en Disefio de joyas
Unidad de Diseno

DESCRIPCION DEL OFICIO

Es la ocupacion habitual de caracter manual para trabajar los metales
preciosos, utilizando piedras preciosas, semipreciosas o perlas. La
forma de estos metales se logra mediante el vertido de este material
fundido en moldes o a través de la utilizacion de la plasticidad del metal
cuando éste se haya sometido a la accion de fuerzas. La joyeria
también se conoce como orfebreria, aunque ésta describe
especificamente el trabajo con oro.

El orfebre parte de un metal pero mas comunmente de una aleacion
metalica para formar un esqueleto, en el cual se montan piedras o se
hace una composicion (joyeria).



Los primeros orfebres disponian unicamente del metal que hallaban en
la naturaleza en “estado nativo”. Hoy se parte de los metales extraidos
y refinados que se funden para obtener lingotes de seccion rectangular
o cilindrica.

MATERIALES UTILIZADOS EN LA JOYERIA

En la joyeria no sblo se utilizan metales preciosos, también se
aprovechan aleaciones con otros metales para mejorar las propiedades
mecanicas de las joyas. En casos particulares y por motivos
mecanicos, ciertas partes de las joyas pueden ser fabricadas en
metales no preciosos, como por ejemplo los muelles de acero
(sistemas y cierres).

Metales usados en aleacién o0 en estado puro en joyeria:
Aluminio

Es de color blanco; puede adquirir brillo elevado y no es alterable al
aire. Es ligero y se presta para fabricar objetos voluminosos y vistosos.
Con bafno galvanico, su superficie puede ser transformada en todas las
coloraciones posibles, incluida la del oro. Ha tenido gran difusion en
orfebreria falsa

Plata

Es el metal mas ductil y maleable después del oro y por eso se usa
especialmente en aleaciones. Es blanco, brillante y es el metal que
mejor refleja la luz. Es inalterable en caliente o frio cuando esta pura.
Es atacada faciimente por productos que contienen azufre (presente en
el aire de las ciudades y cerca de aguas negras), la apariencia se
manifiesta con la formacion de sulfuro negro, se sulfata la capa
superficial, Por ésta razén las piezas se ennegrecen con el paso de los
dias y el uso.



Para aumentar la dureza se alia con cobre. Una mayor cantidad de
plata proporciona aleaciones blandas; una menor cantidad produce
aleaciones mas duras y menos estables al medio ambiente.

Cadmio

En su aspecto es parecido al zinc, menos duro y se siente como
untuoso al tacto, resbalandose como el talco. Se utiliza en aleaciones
para soldar por su bajo punto de fusion.

Hierro

Indispensable en la fabricacion de herramientas pero no encuentra
aplicacion en las aleaciones, con excepcion del oro “azul’, poco comun
en el comercio.

Mercurio

Se utiliza para hacer amalgamas, en frio, de oro y plata, que se usan
para dorar y platear al fuego. Este es un proceso toxico.

Niquel

Se utiliza en varias aleaciones: alpaca, niquel-cromo; acero inoxidable
y “electro-plata”. También sirve para la preparacion de oro blanco.
Plomo

Se usa como soporte en la fabricacion de las joyas, a partir de lastras
(bloques de metal). Su uso no es aconsejable en razén a que se

adhiere al material contaminandolo. En aleacién con estafo sirve para
soldar a bajas temperaturas.




Cobre

Es indispensable, casi todas las aleaciones lo utilizan como
componente para obtener un cierto color o determinadas propiedades
mecanicas. El de mejor calidad es el electrolitico que llega a tener 999
milésimas de pureza.

Estano

Componente principal del peltre, aleacion de bajo costo que se utiliza
especialmente en la fabricacién de objetos. En algunas ocasiones se
encuentra bisuteria de éste material a precios muy madicos también.

Zinc
Se utiliza para la preparacién de oro blanco y en soldaduras.
Oro

Aparece en la naturaleza en forma de rocas duras compactas
superficiales o profundas o en arenas fluviales; siempre contiene plata.
En el primer caso la consecucion es mas costosa porque el material
debe ser disgregado y clasificado, luego de ser extraido con maquinas
retroexcavadoras de donde se presume existe buena cantidad.

El clasificador es un armazén de hierro con cuatro niveles o rampas: la
primera tiene una reja gruesa que recibe el material de la mina, puesto
ahi por la retroexcavadora. Un chorro fuerte de agua separa las
piedras grandes del material. Las dos siguientes rampas tienen rejas en
malla con costales debajo, sostienen las piedras pequefas y permiten
que la arenilla revuelta con oro sea recogida en los costales. Sobre
éstos se hace circular mas agua con el fin de que los residuos pasen a
la cuarta rampa, donde se recoge el “concentrado”. Luego se separa
el oro en bateas.




El oro se acumula en una sola batea que se maneja sobre un platon.
Seco el oro, se limpia antes de fundirlo, soplandolo y dispersandolo
sobre platos de aluminio

Métodos de extraccion del oro del “concentrado” Levigacion,
amalgama, cianuracion y cloruracion.

e Levigacién: En la levigacion se lava el material con una batea en
movimiento circular y ritmico sumergiéndolo al nivel del agua. El
material se encuentra revuelto con arena, ésta se separa
preferentemente cayendo fuera de ta batea, por su menor peso
especifico. Esto se llama cominmente “Barequear” .

o Amalgama: Se disueive el oro con mercurio y luego se destila. Este
método es muy contaminante y esta entrando en desuso.

e Cianuracion: Consiste en la disolucién del oro con cianuro sodico o
potasico, precipitandolo luego con zinc.

e Cloruracion: Consiste en aplicar una corriente de cloro que separa el
oro del material en suspencién acuosa. Luego se separa con sulifato
ferroso.

Familia del Platino

Son seis los metales de esta familia: Rutenio, Rodio, Paladio, Osmio,
Iridio y Platino. Son de color grisaceo. Las aleaciones de paladio y
platino interesan de manera especial al orfebre; en menor proporcion
las de rodio, utilizado para recubrimientos galvanicos del oro blanco y el
iridio, que se usa para dar elasticidad al platino.

1Esta descripcién es tomada de una investigacion realizada en Ataco, Tolima en 1994,




ALEACIONES NO PRECIOSAS
Amalgamas

Son aleaciones de mercurio. Este metal se alea perfectamente con
otros metales. Es facil gue una joya en contacto con él, se estropee,
especialmente si las superficies estan limpias. Una joya manchada por
una amalgama debe ser pulida de nuevo para poder eliminar el
mercurio que hierve y comienza a evaporarse a 375 °C. Algunas son
liquidas otras sélidas. Las mas importantes son las de oro y plata,
utilizadas antiguamente para el dorado y el plateado de objetos. Hoy
tienen importancia industrial o histérica. Los dentistas las utilizan
preparandolas en el momento de usarlas.

Aleaciones de cobre

Bronces, latones y alpacas. Con el nombre de bronce se conocen
normalmente las aleaciones de cobre y estafio. Se denomina bronce al
estafio para distinguirlo de aquel mas reciente que se prepara con otros
metales, como aluminio, manganeso, etc., que igualmente se
denominan con el nombre del segundo metal.

Por regla general las aleaciones de cobre y zinc se toman el nombre de
latén (usado en la preparacion de soldaduras), su color mas 0 menos
rojo o amarillento, segun la composicion especial.

Las alpacas ademas de cobre y zinc, contienen niquel. En el comercio
adoptan varios nombres, algunas veces confusos como “plata alemana”
0 “niquel-plata’. La plata esta siempre ausente. Cuando el niquel
alcanza un alto porcentaje, 1a aleacién no solo tiene una buena dureza
y elasticidad, sino que también es muy resistente a la alteracion, a
diferencia de la plata, puede perder mas 0 menos brillo, pero nunca se
vuelve negra. Las aleaciones con un alto contenido de cobre y niquel
presentan un peso especifico cercano a 8,8, las otras entre 8 y 8,3.




Espécuio

Es una aleacién de cobre con un 30% de estafio. Tiene un brillo muy
estable al aire, similar al de la plata.

Similoro

Son aleaciones que imitan el color del oro. Dos de ellas contienen éste
metal, 55 y 25 milésimas, son cantidades que sirven unicamente para
poder afirmar que las aleaciones contienen el metal precioso. El
porcentaje es tan bajo que es muy dificil creer que el color dependa
realmente de esto. En cualquier caso éstas aleaciones carecen de la
propiedad fundamental de aquellas preciosas de oro, el ser
inalterables. El color y el brillo pueden conservarse unicamente si se
aplican barnices transparentes.

Recetas: Bronce similoro: cobre 920 partes y estafio 80.
Bronce de aluminio:  cobre 900 y aluminio 100 partes.
Oro Telmy: cobre 865, zinc 122,5 y estafno 12,5 partes.

Similoro: cobre 583, zinc 250 y niquel 167 partes 0
cobre 935, estano 55 y niquel partes.

Oro de Nuremberg: Oro 55, piata 55 y cobre 890 partes o
Oro 25, aluminio 75 y cobre 900 partes.

Shakudo

Es una aleacion de cobre con 1 a 10 % de oro utilizada en oriente para
jarrones, estatuas, ect.



Peltre

Es una aleacion binaria, ternaria o cuaternaria (cantidad de elementos
que intervienen) donde predomina el estafio. Se moldea facilmente ya
sea por fusion o presion y también se trabaja bien con buril.

Recetas: “Estano duro”. 99,6 partes de estano y 0,4 de cobre o
92 de estano y 8 de antimonio.
Usadas especialmente en la fabricacién de articulos de fantasia.

“Metal Bretaiia” o Pewter: Estano 92 partes, antimonio 6 y cobre 2.
Aleaciones de Zinc

Se refiere a aleaciones con un titulo superior al 90% de zinc. Son
utilizadas en la fabricacién de moldes y en orfebreria falsa. No estan
unificadas, contienen aluminio, cobre y/o magnesio en porcentajes no
definidos. Aparecen en el comercio con nombres que cambian segun
el fabricante: Kayem 1, Tonsul 1 0 2, especial para moldes y Kirsita.
Tienen una baja temperatura de fusién y por lo tanto de colada; por su
notable grado de fluidez permiten obtener reproducciones (moldes)
poco porosas facilmente tratables desde el punto de vista galvanico,
joyeria falsa bafiada en oro.

ALEACIONES PRECIOSAS

Siempre las partes deben ser ig&al a 1.000, la unidad de medida.

De plata y cobre

El cobre es el elemento mas adecuado para mejorar las propiedades

mecanicas de la plata pura. La joyeria utiliza la plata 925 (925 partes
de plata y 75 de cobre), se conoce como plata esterlina; también la



plateria la utiliza, asi como la ley 800, por sus propiedades macanicas y
su dureza, con 200 partes de cobre y 800 de plata. Anteriormente se
utilizaba la de “acufiacién”, al 900%, hoy en dia se tiende a reducir el
contenido de plata de las monedas.

De platino

Para compensar la escasa resistencia mecanica del platino habria que
aumentar el espesor, lo que no siempre puede ajustarse a la estética,
basta con afadir pocas milésimas de otro metal. No se baja nunca de
950 milésimas de platino, pues de lo contrario, la aleacion resultaria
fragil. La aleacion se oscurece siempre ligeramente al calor. Es
indispensable contar con una llama oxihidrica para su fundicion pues
las llamas carbdnicas lo contaminan.

Ei rodiado o rodinado (bano galvanico) hace que tanto el platino como
el oro blanco y el paladio tengan un color similar; el oro blanco es solo
algo mas brillante.

Recetas: “Platino duro” con 5% de rutenio (densidad: 20,67)
“Platino semiduro” con 5% de iridio (densidad: 21,49)

De oro (Au):

Con la adicion de otros metales al oro es posible obtener efectos de
color, por desgracia, algunas de éstas aleacicnes no pueden usarse en
la practica porque carecen de las propiedades mecanicas adecuadas
(plasticidad, homogeneidad, dureza, etc.). La preparacion puede
reguerir también excesivo cuidado. Con aluminio, por ejemplo, se
obtienen aleaciones trabajables tinicamente si éste metal interviene con
pocas milésimas o bien en mayoria absoluta; en caso contrario, las
aleaciones obtenidas son fragiles. El manganeso, el plomo, el bismuto,



el antimonio, el estafo y el telurio vuelven las aleaciones de oro
fragiles.

Muchas aleaciones aumentan la dureza al envejecer, en la mayoria se
nota la tendencia a corroerse en las partes que han sufrido elaboracion
mecanica; como ocurre con algunas piezas precolombinas que al ser
sacadas de las tumbas (guacas) indigenas se quiebran o desmoronan
inclusive. :

Oro blanco

La adicién de niquel al oro le proporciona el color blanco y la
homogeneidad requeridas pero es fragil y poco ductil, para contra restar
este efecto se aiade zinc. Como las propiedades obtenidas estan en
funcién del maximo color blanco posible, las proporciones de los
metales deben ser precisas. Existen tres composiciones diversas de
oro blanco: con zinc—niquel, zinc-niquel-cobre y con paladio.

Recetas: Oro 750, niquel 190 y zinc 60 partes

Oro 750, cobre de 10 a 35, niquel de 165 a 180 y zinc de 50 a
60 partes

Oro 750 partes y paladio 250.

Oro blanco de 14 quilates: Oro 584 partes, cobre de 160 a 170, niquel
de 170 a 178 y zinc de 70 a 86 partes.

Las aleaciones al zinc-niquel son las que pueden adoptar un brillo
blanco de mejor calidad, tienen la desventaja de ser las menos
maleables y mas dificil de trabajar, especialmente en la reproduccién
de objetos con cera perdida y llenado centrifugo (casting).



Coloreadas de oro

Las aleaciones a 750 (18 quilates) coloreadas, las mas comerciales,
acostumbran a ser ternarias (de tres metales) y contener oro, plata y
cobre. Se obtienen aprovechando la propiedad que tienen el cobre y la
plata de modificar el color del oro puro dando tonalidades rojas y
verdes respectivamente. Para conservar el amarillo del oro mejorando
sus cualidades mecanicas, éstos metales se aftaden en igual
proporcion.

Ejemplo: Para fundir 12 grms. (1000 partes) de oro 18K se necesitan 9
grms. (750 partes) de oro 24k (puro) y 3 grms. (250 partes), de liga. 1.5
grms. de plata y 1.5 grms. de cobre se agregan para obtener oro
amarillo.

El oro verde (750 partes de oro y 250 de plata) es el menos duro y el
mas dificil de abrillantar, en compensacidn, su color es duradero. El
oro rojo, 750 partes de oro y 250 de cobre es duro y presenta
problemas para el trabajo pues es muy susceptible a la forma de
enfriarse no pude ser muy rapida (por inmersién en agua), ni muy lenta,
al aire. -

Oro rosa: 750 partes de oro, de 50 a 65 de plata y de 185 a 200 de
cobre.

El oro de 14 quilates es rosa o rojo. Rosa: 584 partes de oro, 208 de
plata y 208 de cobre y rojo: 584 de oro, 42 de plata y 374 partes de
cobre. El peso especifico de estas aleaciones es: 12,37.

El oro de 15 a 12 quilates es mas duro y reguiere una recocciéon
frecuente. Las aleaciones a 9 quilates tienen propiedades que
dependen de la composicion, con mas cobre son mas blandas,
compactas, ductiles y tenaces; si el contenido de plata es superior,
endurece antes, la reduccion (trabajo mecanico) es menory la



recoccion mas frecuente. Las aleaciones a menos de 9 quilates se
comportan como aquellas a 9. Estas aleaciones de titulo bajo no van
bien en joyeria porque se empafan con facilidad y pierden el brillo y el
color.

Otras aleaciones de oro

Oro estandar inglés: 920 partes de oro y 80 de cobre. El oro de 15a 12
quilates es mas duro y requiere una recoccion frecuente. Las
aleaciones a 9 quilates tienen propiedades que dependen de la
composicion, con mas cobre son mas blandas, compactas, ductiles y
tenaces; si el contenido de plata es superior, endurece antes, la
reduccién (trabajo mecanico) es menor y la recoccion mas frecuente.
Las aleaciones a menos de 9 quilates se comportan como aquellas a ©.
Estas aleaciones de titulo bajo no van bien en joyeria porque se
empafan con facilidad y pierden el brillo y el color.

Oro para monedas: 900 partes de oro y 100 de cobre.

Oro Hoja muerta: 700 partes de oro y 300 de plata.

Oro agua de mar: 600 partes de oro y 400 de plata.

Oro verde 666: 666 partes de oro y 334 de plata.

Oro amarillo palido: 334 partes de plata y 666 de plata.

Oro gris: 860 partes de oro, de 57 a 140 de hierro y de 0 a 83 de plata.

Oro azul o violeta: 750 partes de oro y 250 de hierro.

Oro purpura: 790 partes de oro y 210 de aluminio.



MANEJO DE LOS MATERIALES PARA LA ELABORACION DE
JOYERIA

Los semielaborados mecanicos son la adaptacion de la materia prima
para la elaboracion de la joya. Son obtenidos con el laminador o la
trefiladora y tienen una mayor resistencia mecanica a todas las fuerzas
debido a su estructura fibrosa. En lo que respecta a las piezas
obtenidas por fusion, siempre mas 0 menos porosas, la resistencia es
menor y por consiguiente se reduce ei peso y por elio el costo. El
acabado en estas piezas se simplifica y la cantidad de material que se
elimina es menor. |

Luego, la valoracién de las joyas armadas con soldadura a partir de la
laminacion y trefilacién es diferente a la de las piezas producidas por
fusion. Su peso, ademas de [a cantidad de trabajo que contienen,
implican una calidad diferente y por lo tanto un precio también
diferente.

HERRAMIENTAS PARA SEMIELABORADOS MECANICOS

Martillo, yungue, molde, contramolde, limas, formatos, fresas de acero,
alicates, pinzas, tenazas, cizalla, tijeras, lastras diversas, brocas,
mandriles, hileras, marcos de segueta, plantillas y lentes de aumento.
TECNICAS PARA LA ELABORACION MECANICA

La forja, el sistema mas antiguo, se trabaja con martillo, el cual ha sido
sustituido por el mazo o prensa, dando lugar a las forjas a maquina
(laminacion).

La forja puede ser trabajada en caliente 0 en frio, todo depende del
espesor, la forma y/o la aleacion.



En caliente se forjan los metales que al calor y antes de fundir, pasan
por un periodo amplio de plasticidad, por ejemplo el hierro. En estos
casos tenemos un gran intervalo térmico de forja. Para comprender el
efecto de la temperatura, basta con observar el ejemplo del vidrio, que
al rojo pierde la fragilidad y puede ser moldeado

Fundicion

Consiste en convertir en liquido un metal por medio de una temperatura
elevada. Para la fusion de los metales nobles, como el oro y la plata, se
necesitan fundentes o depurantes, crisol, combustible y lingotera.

Los metales se funden en un crisol con la ayuda de un fundente y con
un soplete que puede ser de gas propano, gasolina, gas y oxigeno,
oxigeno y acetileno, hidrogeno u oxihidrico (oxigeno e hidrégeno).
Estos dos Ultimos son los aconsejados para fundir platino, con cal viva
como fundente. Cuando el platino se funde con llama carbénica se
contamina.

Cuando el metal regresa al estado sélido adquiere la forma del molde
donde se solidifica. En la lingotera se hacen lingotes de seccién
rectangular (para lamina) y otros de seccion redonda o cuadrada para
hacer hilo.

Para obtener lingotes con paredes lisas es preciso tener lingoteras bien
conservadas, con el fin de evitar corrosiones. Antes de verter el metal
en la lingotera se calienta para evitar la capa adherente de humedad,
que puede incluso provocar aspersiones del metal fundido, de
aproximadamente 60°C . Cuando la lingotera esta caliente, se
aconseja untar aceite de linaza. La lingotera fria solidifica el metal muy
rapido y produce en la superficie del metal rugosidades e
irregularidades.



‘Cuando se vierte el metal a una temperatura muy elevada, el lingote en
su superficie queda hundido hacia el centro. Es necesario ejecutar la
operacion en el menor tiempo posible, porque fundir a altas
temperaturas significa exponer el material a la accion quimica del aire y
de los gases usados. La colada (nombre para describir el proceso de
fundicion y vertido en un molde o lingotera) debe estar a la temperatura
mas baja posible, apenas superior a la del escurrido (metal liquido). El
lingote obtenido es al mismo tiempo resultado de una aleacion y de la
técnica de fusion.

El lingote debe ser homogéneo, su color y estructura han de ser
constantes por todas partes, s6lo en la superficie se tolera una
coloracién diferente por el contacto con el aire. El lingote debe ser duro
y sonoro. Los defectos de una mala fusion pueden manifestarse
durante el martillado, -el laminado o el recocido (explicado a
continuacién). La formacibn de un doble espesor es siempre
consecuencia de una fusion parcial, donde se presenta una parte sélida
al lado de una masa liquida. Las consecuencias de una mala fusidon
s6lo aparecen al final de la elaboracion o en el acabado.

El metal noble, fundido a altas temperaturas, absorbe grandes
cantidades de gas ante los cuales reacciona expuisandolos en su
solidificacidn. Asi resultan laminas o lingotes no compactos y porosos
como también la excesiva dispersion (salpicado) por la difusién del
metal en forma de productos gaseosos.

Los fundentes y depurantes se utilizan para limpiar la masa fundida y
para alejar el oxigeno del aire en la aleacién. El oxigeno suele ser uno
de los agentes mas contaminantes en el momento de la fundicién y se
manifiesta formando burbujas. Astillas, grietas y quebraduras también
se presentan por la aparicion de mugre gue el fuego y la temperatura
no logran evaporar. Estos productos quimicos también ayudan a
atrapar estas particulas de mugre.



El polvo de vidrio, el fluoruro de calcio o fluorita, el bérax y el acido
bérico obran quimicamente disolviendo los dxidos que se forman en los
metales nobles. De igual manera el carbon vegetal, el aserrin de
madera, cianuro de potasio (no aconsejable por su toxicidad), zinc,
cadmio y fésforo aleado con cobre, llamado también cobre fosforoso,
silicio, caicio (presente en los huesos de animales), boro y litio. Estos
ultimos sirven especialmente para alejar el oxigeno de la plata. El
hierro y el azufre se eliminan entre elios.

La eficacia de estas adiciones depende de la cantidad y el tiempo que
se espere para vertir el metal. Para proteger la fusién del oro en
aleacion con plata se utiliza una mezcla de acido bérico y bérax.

Laminado

El laminador deforma el metal comprimiéndolo entre dos cilindros. La
laminacién provoca una deformacion de los granos cristalinos que se
alargan en la direccidon y sentido del laminado, esto produce una
estructura a estratos, bastante fibrosa. Las reducciones fuertes
contribuyen a producir metales mas homogéneos, mas compactos y
mas densos.

El paralelismo entre los dos cilindros del laminador es indispensable
para obtener {aminas uniformes. Es aconsejable que los engranajes
del laminador tengan siempre un cierto juego, pues esto evita danos en
la Iamina y en las masas (cilindros).

Se procede a laminar en el mismo sentido de la colada, la parte que se
enfrié primero, entra primero. En caso de laminacion cruzada, el
lingote debe recocerse con anterioridad.




Proceso de laminacion

En la etapa inicial se trabaja al maximo de potencia disponible,
apretando los cilindros cuanto sea posible sin que se tranque el paso
del lingote. La finalidad es la de acercar los granos cristalinos,
especialmente los internos, comprimiéndolos y compensando el efecto
de la contraccion del metal en el enfriamiento de la fusidbn. Las
reducciones fuertes contribuyen a producir metales mas homogéneos,
mas compactos y mas densos.

Una reducciéon exagerada puede producir una lamina ondulada. La
relacion entre alargamiento y reduccidon de espesor varia con la
velocidad de rotacion de las masas. En la lamina pueden aparecer
espesores diversos y por lo tanto pesos distintos de metal para una
misma superficie. Los primeros sintomas de fragilidad se manifiestan
en los bordes, con la aparicién de grietas, éstas deben ser cortadas
para no permitir su prolongacion hacia el interior. Si las grietas o
desigualdades persisten es senal de que el lingote no era compacto y
ductil o que la duracién de la primera etapa ha sido excesiva, antes de
la coccion.

Antes de trabajar el acabado de la laminada se procede a lubricar los
cilindros con aceite y se lamina a una velocidad constante y regular.

El laminado permite obtener productos de valor superior.

Trefilado

Consiste en estirar un lingote de seccidon circular o cuadrada, en los
“palacios” 0 canales de dimensiones decrecientes hechas en ias masas
del laminador. Posteriormente se adelgaza para obtener alambres o
hilos largos y delgados en las hiieras.



Recocido

Consiste en calentar el metal a una cierta temperatura ( al rojo suave o
rosado) durante un cierto tiempo y luego enfriar de una forma
determinada. El enfriamiento drastico puede producir cristales
demasiado grandes, permitira un trabajo fuerte y prolongado. En caso
de poca elaboracion mecanica posterior, la pieza resultara blanda;
inversamente, se obtendra una pieza relativamente endurecida.

El recocido destruye las fuerzas internas (tensiones) producidas por la
elaboracidon mecanica; provoca una recristalizacion con formacion de
nuevos granos. Cada aleacién tiene su recoccion propia. El oro de 18
kilates, por regla general, debe recocerse cada 50% de reduccion en su
espesor y la plata 0.925 igual. Las aleaciones de menor pureza exigen
una recoccion mas frecuente.

Para la recoccién se debe tener en cuenta el tiempo de exposicién, la
temperatura, el volumen de las piezas y el tamano de la llama: para un
tiempo largo de exposicion la temperatura debe ser minima; para un
tiempo corto de exposicién la temperatura debe ser maxima ; para
mayor volumen de la pieza, mayor tiempo de exposicion; para un
tamaio pequefo de la llama, menor cantidad de material y para un
mayor tamafo de llama, un mayor volumen de material y temperatura
mas alta.

Intervalo térmico para la recoccion

Material

Temperatura menor  [Temperatura mayor
Oro puro 80°C 200°C
Plata pura 80°C 500°C
Cobre 260°C 641°C




lOro 18K 300°C 600°C
Plata 925 230°C 600°C
LLatén Amarillo 420°C 700°C

Es importante recordar que si la recoccidon se hace con insuficiente
trabajo mecanico se corre el riesgo de que aparezcan roturas y grietas.

El enfriamiento en la recoccién se puede manejar en el momento en el
que se trabaja. Si la elaboracion mecanica apenas comienza, el
enfriamiento debe ser rapido, en agua o decapante (descrito
posterormente) frio; el material no se debe sumergir cuando esta el rojo
visible, pues los granos quedan muy grandes y el objeto se vuelve
quebradizo.

En Ja medida en que avanza la elaboracion, el enfriamiento debe ser
mas lento. Después de realizar la soldadura el material se enfria en
intervalos intermitentes, en agua fria, para conservar un cierto temple
en la pieza.

Trabajo al torno

Consiste en labrar el material en movimiento circular. En el material
macizo se pueden obtener formas de seccidn redonda. También existe
el repujado, mas comun en plateria, mediante el cual se obtienen
formas redondas concavas o convexas, por medio de palancas que
“empujan” la lamina en un molde mientras gira.

Moldeado o Troquelado

Consiste en estampar 0 acuiar un grabado hecho en un bloque de
acero sobre la lamina de metal precioso. A mano, con martillo, palanca
0 con “prensa de volante” se puede producir una forma en la lamina
gue nace del molde y el contra molde. A mano, es posible crear
aumentos de espesor y desplazamientos del metal para obtener




rebordes gruesos. Si se utilizan moldes hay que recurrir a dobleces. El
moldeado o troquelado no puede crear partes hundidas profundas,
pues los filos o aristas vivas en el molde perforarian la lamina.

Extrusion

Se hace con prensas hidraulicas de gran potencia. Mediante presion se
hace salir el metal por un orificio, procduciendo una forma de seccién
determinada. La fuerza actuante es la compresion (similar a la ejercida
en un tubo de pasta dentifrica). Puede trabajarse en frio o caliente.
Cada metal tiene su temperatura éptima.

Fundicién o Casting

Consiste en modelar un metal precioso, en estado liquido, obligandolo
a solidificarse dentro de una cavidad creada en material refractario.
Una vez hecha la pieza, ya sea ésta proveniente de una cera 0 hecha
directamente en el metal, es posible hacer un molde de caucho sobre la
pieza y con éste hacer el nimero de copias en cera que se desee.
Luego se recubren con yeso (material refractario), organizados y unidos
en forma de “arbol”, creando los moldes gue han de servir al metai
fundido.

Trabajo a mano

Se parte de las laminas y/o hilos para construir formas compuestas
mediante soldaduras con puntos de fusién diferentes. Esto se llama
“armar” la joya. Con limas, fresas, buriles, lijas y otros utensilios, se
retira material logrando la forma y la textura que se buscan. El
terminado varia segun la intensién.




Corte y forma: En la lamina y/o el alambre se cortan las partes que van
a ser unidas para dar forma a la joya. Esto se hace con segueta,
tijeras, cizalla o cortafrio. Aigunas partes pueden usarse para equilibrar
la joya durante el proceso de soldadura, para luego ser retiradas.

Soldadura y armado: La soldadura se prepara mediante una aleaciéon
de plata 1.000 al 50% con el otro 50% de latdon amarilio (soldadura
blanda), 40% de laton, soldadura media y con el 30% para soldadura
dura.

La soldadura de oro se prepara con la aleaciéon del oro que se esté
trabajando y soldadura de plata blanda. La soldadura de plata dura
dura tiene 80% de oro y 20% de soldadura de plata blanda. La
soldadura de plata media tiene los mismos materiales en los
porcentajes de 70% y 30 % respectivamente y la blanda 65% y 35%.

La soldadura se funde y lamina a 0.3 mm.; se corta en cuadritos (con
un tamafno acorde a la superficie que se va a soldar) y se almacena en
agua con bérax. También se puede usar la soldadura en limadura
(limando el lingote y limpiando esta limadura con un iman), la cual se
almacena igualmente en agua con borax.

Cuando las piezas se calientan pierden las tensiones internas y la
gravedad puede separarlas, doblarlas 0 pandearlas. Las partes a soldar
se juntan previendo la estabilidad; se mojan con la misma soluciéon de
agua y borax y se les coloca el metal comdn, el cuadrito de soldadura.
Con el soplete se calientan las dos partes hasta alcanzar el punto de
fusidén de la soldadura.




Elabhoracién de cana vacia

Se cierra una lamina, que tiene cortes longitudinales paralelos sobre si
misma juntando los lados o cortes, generando un tubo o canutillo; esta
union se suelda.

Decapado

Es el proceso de blanqueamiento que logra retirar la capa oxidada de
fas piezas o partes que se alteran después de ser calentadas o
soldadas. Es indispensable para las nuevas soldaduras, asi como para
el acabado. Las joyas deben estar decapadas antes de ser brilladas.

Para el decapado se prepara una solucion de acido sulfurico al 10% en
agua. Para evitar una explosién el acido debe ser vertido sobre el agua.
Esta solucidbn debe mantenerse y usarse en un recipiente de vidrio,
porcelana 0 esmaltado.

También se puede utilizar alumbre disuelto en agua. Esta solucién se
hierve en recipiente de vidrio refractario o esmaltado.

Labrado

Se utilizan seguetas, limas, brocas, cinceles, martillos, etc. Todas
estas herramientas generan nuevos planos, relieves y entradas. Los
labrados se pueden hacer antes o después de la soldadura,
dependiendo de la intensidn y de la estimacion del orfebre.

Pulido

Este se hace generalmente con lija de agua en seco. Primero se utiliza
lija 360, luego lija 400 y finaimente 600.



Acabado

Para dar luz, el objeto se lustra de manera que los rayos luminosos se
reflejen perpendicularmente sobre el plano. El acabado brillante del
objeto puede obtenerse por. acabado a mano y con pulidora, con
crema brilla metal que se prepara con grasa animal o vegetal,
mezclada con 6xido de hierro calcinado o “afeite”, o con éxido de plomo
verde, o con polvo de rubi (0xido de aluminio). En el mercado se
consiguen cremas ya preparadas para este fin.

Con el roce y frotaciéon se crea una pelicula del mismo metal que se
comporta como un liquido viscoso extendiéndose sobre la superficie de
fa pieza, rellenando las ligeras imperfecciones y produciendo el aspecto
brillante caracteristico. La frotacion o lustre se puede hacer con un
pafo de algodén o con pulidora dotada de felpas.

Avivado y bruiido

El avivado consiste en movilizar una capa de moléculas que se
extiende nivelando la superficie tratada, se hace con pulidora y felpas.
El brudido al contrario, comprime el material por medio de una
nivelacion de presién. Los brufiidores estan provistos de mango de
madera y son de acero 0 de piedra (hematitas). Estos métodos se
utilizan especialmente en los engastes (montaje de piedras).

Diamantado
Es equivalente a un bruiido mecanizado con utensilios de diamante.

En lugar del arrastre o del envolvimiento de un cuerpo sobre otro, se
pasa al arafazo, al desgarrdn y a la incision. El corte produce el brillo.



Lapidacion

Es la extension del tratamiento de aplanado y lustrado. Se trabaja
sobre planos respetando las aristas vivas. Se hace frotando la
superficie contra otra plana cubierta de lija o un trapo con crema
brilladora, segin el momento, para iniciar con lija gruesa (360),
descendiendo hasta llegar al avivado (brillo). No se puede hacer con
pulidora, ya que ésta redondea las aristas y crea superficies onduladas.

Acabado en masa

Este procedimiento es apto, no sblo para el acabado, sino también para
quitar las rebabas, igualar, redondear angulos, desoxidar y alisar. Todo
ésto con una maquina de tambores giratorios que se cargan en un 50 o
60% con preformados en acero templado o inoxidable de formas
geométricas diversas, conicas en su mayoria, que deben tener una
superficie altamente lisa y lustrada.

Este relleno ha de ser entre 5 y 10 veces el volumen de los objetos.
Como lubricante se usa agua jabonosa y el tiempo varia segun la
intension y los objetos.

Arenacion

El trabajo se efectia en un cilindro giratorio que obliga a las piezas a
prestar, sucesivamente, todas las partes al chorro de arena quedando
con un terminado mate.

Nielado

Generalmente se recubre la pieza con una solucion de azufre y agua
que al calentarla cubre la joya de negro, luego se brilla dando lugar a



que las partes en bajo relieve queden de color negro, produciendo un
aspecto envejecido. Se realiza generalmente en piezas de plata.

Recubrimiento

Mediante esta operacién se deposita una capa de metal en la joya. La
finalidad del tratamiento es conferirle el color y el brillo del metal puro a
la joya, hecha con una aleacion baja, buscando la resistencia mecanica
de ta composicién, combinada con la apariencia y resistencia del metal
noble al 100%, al medio.

El acabado galvanico parte de la propiedad que tiene la corriente
eléctrica continua de depositar en el objeto una capa de metal
previamente disuelto en agua con cianuro. La capa que recubre el
objeto es minimo de un micrén (una milésima de milimetro) y llega a
tener hasta 12 micras, caso en el cual se habla de chapado.

Los inconvenientes del recubrimiento con amalgama son diversos: Los
vapores de mercurio son muy toxicos, pueden producir
envenenamiento. Desde el punto de vista técnico, el calentamiento
requiere de soldaduras fuertes e impide el endurecimiento de los
productos acabados, que al caientarse pierden el temple que se
produce con la elaboracién mecanica. Ademas la superficie no queda
lisa y el espesor no se puede controlar.

El chapado mecanico es el recubrimiento por la unién de la lamina
mediante soldadura, puede aplicarse sobre una o dos caras. Es usado
para hacer pasar materiales ordinarios por oro macizo; en éstos casos
es muy importante conocer la relacién peso volumen.

Merma y recuperacién del metal

El orfebre dispersa el metal por: algin recorte que cae y no puede
encontrar, por la limadura que al caer no se deposita en el cajén, por el



polvo que se adhiere a ias manos y pasa a los cabellos y vestidos y en
general por el contacto con el metal. Algunos dispersan poco, otros,
mucho. La dispersiébn depende del tipo de trabajo, pero por regla
general, se establece un 10% de merma en el material durante ia
elaboracién. El cuidado y escripulo en la recuperacion permite al
orfebre disminuir el porcentaje de pérdida 0 merma y ganar material en
el ejercicio.

Cuanto mas disminuye el peso de la pieza, mas aumentan las horas de
elaboracién, incrementandose también la merma. Esta puede llegar en
su grado maximo hasta un 25% o0 30%.

Refinacion

Es la primera operacidbn que se realiza para iniciar un trabajo en
orfebreria. Generalmente los metales se adquieren aleados, ya sea en
objetos o provenientes de la mina. Actualmente, el comercio ofrece los
metales refinados, pero en caso de no conseguirlo es necesario
refinario.

Para extraer el metal precioso de una aleacion, se funde y lamina a 0.3
mm. Al oro se le afnade el triple de su peso en cobre en el momento de
la fundicién. La lamina se pica en cuadros de 1 cm. de lado y se ponen
limpios y desengrasados en un vaso de vidrio refractario. Luego se
vierte acido nitrico puro en pequenas cantidades hasta que no
produzca mas reaccion; finalmente se lava con agua, se recoge seco y
se funde. El oro de 24 kilates fundido debe quedar amarillo brillante y
sin ninguna mancha.

Los plateros y orfebres recuperan la plata como cloruro, afiadiendo a
los liquidos acidos (plata disueita en acido nitrico) cloruro de amonio (o
sal de cocina). Esta adicidon produce enturbamiento, por consiguiente,
se deja reposar hasta que el liquido, por efecto de la sedimentacion,
quede limpio en la parte superior. Si otra adicién de sal no produce



reaccion, es porque toda la plata estd en el sedimento en forma de
cloruro. El cloruro de plata se funde revuelto con el mismo peso de
carbonato de sodio ( 0 soda caustica), obteniendo plata 1.000.

Para refinar el platino en una soluciéon de acido clorhidrico hay que
utilizar la limadura. Se precipita con cloruro de amonio en una solucion
con 30% de agua. Después de la adicién se calienta suavemente al
bafto maria. A la media hora de estar en reposo, el platino se encuentra
en el fondo como cloruro amoniacal amarillo anaranjado. Se recoge en
un filtro, se lava con mas cloruro de amonio, se deja escurrir, se
embebe en alcohol, se pone en el crisol, se enciende y por ultimo se
funde.

Las aguas madres de la purificacion del platino pueden contener
paladio, oro o los dos metales; a éstas aguas se anade acido nitrico y
se precipita el metal, de la misma manera como se hace con el oro. En
los talleres orfebres la plata y otros metales contenidos en las aguas
residuales suelen desperdiciarse porque el costo de recuperacion suele
ser mayor al del metal.

Acabado de Ia joya con piedras
Instrumentos necesarios

Buriles: Aplanados, semiredondos mas o0 menos delgados, ufietas,
ufetas derechas e izquierdas. El engastador, nombre que tiene el
especialista en montar las piedras, fabrica &l mismo las ufietas
amolando con inclinacién en el sentido horario o antihorario. Forma
derecha: » Forma izquierda: c

Fileteador: También lo fabrica el orfebre: Parte de un hierro estrecho
. redondo destemplado que labra con buril semiredondo y posteriormente
templa. Sirve para crear un filete en relive.



Batidores: Son hierros para cincelar o allanar, rectangulares planos.

Empujador: Es de hierro dulce o de acero destemplado, o mejor aun
de cobre. Plano, mas o menos cilindrico. El acero templado seria
demasiado rigido y por ello no apto.

Calcador: Rectangular en forma de allanador. Sirve para doblar las
puntas de las “grapas’, para adosar el metal alrededor de una cavidad
que contiene una piedra. Esta construido en hierro, acero o laton. Si el
b metal es grueso se utiliza el cincel con el martillo.

" Cerilla: Esta construida por un asta metalica que tiene en una
extremidad la cabeza formada por una mezcla de cera virgen (parafina)
y poivo de carbdn de madera. Las proporciones son variables,
predomina la cera. Por la inmersidn de una extremidad de el hierrc
redondo en la mezcla fundida se forma una capucha que tiene
propiedades adhesivas sobre las piedras presiosas.

Rueda de perlar o “milgranos” Se fabrica industrialmente y esta
construido con un rodillo de contorno embreado giratorio alrededor de
un perno horizontal. Encuentra aplicaciones cuando se quiere cuando
se quiere obtener un dibujo a lo largo del contorno o en las
inmediaciones de las piedras, para aumentar el nimero de las

g reflexiones; por ello la vivacidad de las gemas aumenta indirectamente.
Puede servir para disimular una ejecucion imperfecta. Esto explica
porque el terminado liso tiende a ser mas usado que el “milgranado’.

Encajado, engastado y engarzado

Indican las operaciones de introduccion y de fijacién de las piedras
sobre la joya en expresas sedes, preparadas por el orfebre. De entre
todos estos nombres, se suele usar uno, engastado, para indicar las
tres operaciones, que realmente son diferentes. El engarzado es

L_——_%J



disponer gemas en los engarces, encajado, en las cavidades que
forman cajas; el engastado esta justificado por el empleo de la “uia’.

El acabado de una joya con gemas debe alcanzar dos finalidades
simuitaneamente: 1. Anclar sélidamente la piedra de una manera que
dificulte la separacion. y 2. Exaltar al maximo la vivacidad, el color, la
luz proveniente de la gema. En vista de este resultado se da la
preferencia a un tipo de sede o a otro teniendo en cuenta el corte, la
transparencia y el destino de la piedra, asi como la configuracion
geométrica y el efecto artistico de la joya.

Encajado: En joyeria se introducen y fijan las gemas transparentes en
agujeros pasantes, por lo que la luz viene también del reverso de la
joya. Sobre el derecho de la joya se fijan las piedras adosando el metal
en un corddn continuo o bien sélo parte de él; se consiguen asi varias
formas de encajado, se escoge uno u otro segun la piedra y la pieza.

Cuando se introduce una piedra en su correspondiente cavidad, orificio
pasante, es necesario predisponer la caracteristica de las paredes de
manera que cuando se haya efectuado el trabajo las gemas no puedan
salir, tanto superior como inferiormente. Espesor metalico: Para
piedras entre 1 y 3 centésimas de quilate (1/5 de gramo) el espesor
minimo debe ser de 0.7 mm; para las de 3 a 10 puntos (centésima de

_quilate) se necesitan espesores entre 0.8 y 0.85 mm. Las piedras

superiores a 10 puntos requieren 1.2 mm.

El orificio debe ser ligeramente acampanado (cénico), pero mas
pequefio que la piedra, también debe tener la misma forma que la
gema. El ajuste siempre lo prepara el engastador con un buril derecho
semiredondo.

- Engaste al grano: También llamado de bolitas 0 granitos. En esta

forma de encajado, el contorno metalico se reduce a cuatro granos
adosados a la piedra. De entre todos los granitos que hay airededor de



una piedra o de una sucesion de éstas, una parte puede tener una
funcién mecanica y otra solamente una finalidad decorativa. Para crear
granos alrededor de una gema se efectlian las siguientes operaciones:
1. Levantar el metal, consiste en hundir el buril en el sentido de la
cavidad destinada a la piedra. 2. Mover el metal empujandolo con el
mismo buril hacia la piedra. 3. El metal asi levantado forma una
puntica que se convertira después en el granito, adosado a la piedra
con el empujador.

Engaste entre puntas: Consiste en apretar la gema entre puntas
metalicas. Encuentra su aplicacion en las grapas y en la montura en
punta. Las grapas es un conjunto de puntas dispuestas en
circunferencia, destinadas a estrechar y a aguantar una piedra preciosa
mediante la presién provocada por una ligera torcedura en la
extremidad de las puntas. La montura en punta es la misma
disposicidén pero en la punta superior de un anillo.

Pavé: Se entiende como el engaste de piedras en un contorno
alrededor de una central. Se obtiene de una lamina redonda embutida
y trabajada con segueta.

Tira, festdn o ribete: La tira es un soporte metalico desarrollado
longitudinalmente con una fila de piedras encajadas. El feston es la
“cama” metalica que se desarrolla en curva alrededor de cada piedra,
cajas seguidas, cada caja o curva es un festén. Ribete o ribera es una
sucesion de piedras en linea recta, una junto a la otra.

Encajado de |la baghette

Baghetie es el nombre que sirve para indicar una piedra preciosa de
contorno rectangular y tambien para la cavidad hecha en el metal para
su encajado. Las baghette se encajan juntando una tras otra en una



cavidad y adosandoles el metal en la arista corta. A este tipo de
engaste (encajado) lo llaman “en canal”.

Engarce y chatén

El engarce es una cavidad en forma de tubo en la cual se introduce y
fija la gema. Siempre es circular, si no se llama segun la forma. El
chaton puede tener tantas formas como la de las piedras: Redonda,
octogonal, oval, eliptica, de gota, etc. El chatén redondo se distingue
del engarce por el espesor metalico, el engarce es sutil con respecto al
diametro de la cavidad, es un cilindro mas ancho que alto.

También se habla de “chatones en grifa”, que es la combinacion del
tubo con las grapas; se hace cuando se quiere oscurecer la piedra, asi
como hacer parecer la piedra mas grande pues las punticas y el borde
metalico lustrado producen ésa impresion.

La técnica utilizada para completar la joya con piedras no ha sido
modificada por los avances técnicos. El trabajo todavia se desarrolla
completamente a mano con los utensilios tradicionales.

El trabajo a mano puede satisfacer cualquier capricho. Por el contrario,
el moldeado o troquelado no consigue crear partes hundidas profundas.
Las imitaciones se reconocen por el espesor constante que presentan
las partes. Las soldaduras son signo inequivoco de que el objeto ha
sido elaborado mediante un conjunto de partes.

Contintan existiendo trabajos especiales que sbélo pueden realizarse a
mano con los mismos utiles del antiguo orfebre. La produccién en serie
no ha hecho desaparecer al artista, al maestro en el uso de los
instrumentos antiguos.

El trabajo del orfebre es personal, de diez orfebres que realizan el
mismo anillo, seis o siete utilizan métodos diferentes. Nunca una joya



es perfecta, siempre puede existir otra mejor, como resultado de la
aplicacion de una técnica o por razon de gustos.

Cuando el autor, individuo dotado de particular sensibilidad, por medio
de su obra en lenguaje universal, imprime en la materia bruta un
mensaje para los hombres, una emocién, cuando el observador siente
la personalidad del autor, entonces se puede decir que el trabajo es
' una obra de arte.

CONTROL DEL PROCESO

El primer factor a considerar es el material, la aleacidn que compone la
joya, como hemos dicho, el oro, la plata y el platino. La retacién peso
volumen es el primer indicio de la naturaleza del objeto. Cuando se
funden entre si dos 0 mas metales, las aleaciones pueden provocar un
aumento o disminucion de volumen, por ello no es posible calcular el
peso especifico (relacion peso volumen) de una aleacidon apartir del
titulo: EI valor obtenido no es preciso. ElI método es valido como
sistema aproximado pues si existen metales de alto peso especifico (ej:
el oro), la aleacidn es menos alterable cuanto mayor sea el titulo o la
ley. Por ello la medida de peso especifico que el orfebre consigue
calcular de forma aproximada sin mas que sopesando con la mano
puede ser de gran utilidad a la hora de indicar la presencia 0 ausencia
de un metal muy denso. La experiencia y el continuo manejo de estos
materiales proporcionan una percepcion acertada acerca del tipo de
material. Las pruebas quimicas (ensayo) determinan mas exactamente
la composicion.

La segunda caracteristica importante es el color. Por definicién, el
color del oro es amarillo, mantiene este color en aleacién brillada al
33% de cobre y plata en igual proporcion. Al aumentar el cobre se
torna rojizo y al aumentar la plata se vuelve verde.



El oro blanco puede proceder de la aleacion con 190 partes de niquel,
60 partes de zinc y 750 partes de oro; éste es opaco y requiere un
recubrimiento de rodio para que brille. También se hace oro blanco con
250 partes de paladio, que es inalterable en frio o caliente, se parece al
platino en su apariencia y es de color acero. Es costoso y poco
comercial.

Las aleaciones inferiores a 18 kilates resultan mas duras y por lo tanto
menos comunes en el trabajo a mano, a diferencia de los objetos
procedentes de la fundicion. Lo mismo ocurre con el trabajo en plata:
La ley 925 es la mas usada por su resistencia al medio y por su
maleabilidad.

Después de determinar la composicidn se analiza el proceso de
elaboracion. Los talleres de orfebreria han ido transformandose mucho
con el paso del tiempo. La evolucién es continua; antiguamente el
orfebre debia lievar a cabo muchas de las actividades que hoy en dia
se realizan en otros talleres o industrias especializadas. Debia
prepararse sus buriles, hileras, plantillas, moldes, etc. Hoy, por el
contrario, compra muchos articulos, tanto utensilios como
semielaborados del material ( metales puros y en aleacidén) que se
suministran mejor y mas constantemente.

El proceso de produccion debe coincidir con las descripciones hechas
en el capitulo anterior.

Al examinar una pieza, no siempre es facil reconocer las partes que
han sido producidas a mano, a maquina o bien por fusion. En el trabajo
con troquel o molde se parte siempre de una chapa que tiene un cierto
espesor, practicamente constante. Como consecuencia de la
elaboracion se producen estiramientos que implican una reduccion del
espesor, mientras que la parte no estirada conserva el espesor inicial.



La elaboracién a mano no consigue espesores totalmente uniformes.
Las piezas con un mismo disefio no son nunca totalmente iguales y la
distincion entre ellas es siempre posible. Cada disefio tiene
caracteristicas propias. En los pequeifios ornamentos, en los relieves,
se nota siempre la frescura y limpieza del dibujo. A mano es posible
crear aumentos de espesor, desplazando el metal para obtener un
reborde grueso; si utilizamos moldes tenemos que recurrir a dobleces.
El espesor de un volumen y su superficie sugieren la técnica empleada
para lograrlo. Por regla general las partes laminadas tiene un brillo
compacto y un volumen uniforme. Las partes fundidas se ven menos
compactas y el revés muestra cavidades cdncavas, cuando no han
experimentado ninguna operacién mecanica posterior, a excepcion del
acabado; presentan facilmente zonas porosas e irregularidades en la
superficie. Las zonas hundidas son también escasas. Los chapados o
recubrimientos también se perciben menos densos y se descubren con
el rayado.

El analisis de la procedencia de una joya consiste en la combinacion,
comparacion y descarte de las posibles maneras y materiales que se
usaron para su elaboracion. Generalmente no se encuentran piezas
con evidente trabajo mecanico, de armado y pulido en un material
ordinario, pues no seria facil ni rentable trabajar asi con materiales
poco nobles. Sin embargo, pueden encontrarse aleaciones un poco
bajas por malos habitos, ignorancia o por los altos costos de la
refinacién, como ocurre con las joyas hechas en regiones apartadas.

INSPECCION:

Para examinar la naturaleza de la joya se desengrasa bien, se hierve
en agua jabonosa y se lava con cepillo. Luego se observa y analiza



teniendo en cuenta las descripciones anteriores. La inspeccién visual
vasta para determinar la forma de elaboracion de la joya: forja,
fundicion o armado. Sin embargo, como se ha dicho, una joya
elaborada a mano, necesariamente debe tener soldadura.

Para encontrar las soldaduras, se sumerge la pieza en una solucion de
10 grms. de bicarbonato de potasio disueltos en 100 grms. de agua y 5
grms. de acido sulfirico (este se afiade de ultimo) en una taza de vidrio
o porcelana. Las soldaduras aparecen de color rojo mas o menos
oscuro. Este método es apto para objetos en una aleacién preciosa.
Para recuperar el acabado inicial se brilla la pieza.

El arte de moldear y trabajar los metales hace parte de la construccion
de objetos de orfebreria, no obstante éstos no sean preciosos, pero
elaborados mediante fusién, labrado, cincelado, incisién, impresion,
soldadura y otras técnicas.

El ciclo de proyeccién y ejecucién de una joya comprende cuatro
pasos: dibujo, modelacion en plastilina 0 cera, realizacion en un
material no precioso, comiunmente latdbn y ejecucién en el metal
precioso.

La facilidad que existe de pasar del modelo de cera a la reproduccion
del metal ha creado un nuevo artista orfebre: El modelista, el creador
no s6lo del proyecto disefiado, sino también del original en cera, ya listo
para su reproducciéon. De esta manera se puede omitir el dibujo, el
estudio del relieve con plastilina y el modelo en metal no noble.

ENSAYO:

Los quimicos dividen los analisis en dos partes. El cualitativo y el
cuantitativo. El cualitativo tienen el objetivo de descubrir la presencia o



ausencia de una sustancia. Las cualidades de los metales y sus
aleaciones se reconocen al calentarlos; cuanto mayor sea el porcentaje
del metal falso, mayor sera la alteracién. Al enfriarse, los metales
pierden el lustre. La coloracion que adquieren permite suponer su
composicion; los metales 100% finos permanecen inalterables.

El andlisis cualitativo no es suficiente, también es necesario saber
cuanto metal hay, 0 sea, su titulo; ésto se comprueba con los ensayos
cuantitativos.

El orfebre que trabaja con metales puros puede determinar en el
momento de la fundicion el titulo exacto de la aleacion. Para determinar
ésta en una joya elaborada es necesario realizar el ensayo sobre la
pieza misma, o trasladar una pequefia porcion rozandola sobre la
piedra de toque, sobre un trozo de porcelana no barnizada, o también
se puede extraer una tira, con un cuerpo cortante, de una parte interior
0 sin importancia.

La pieza que se va a ensayar puede haber sido revestida por un metal
mas noble mediante proceso galvanico, chapado mecanico o
elaboracion con cafia llena, por lo tanto, es siempre oportuno trabajar
sobre una superficie descubierta con paso de lima.

Tanto la tira como la viruta y la zona de la pieza que hay que llevar a
ensayo deben estar privadas de grasa y en general de sustancias
extrafias, porque éstas impiden el contacto entre el metal y el reactivo.
Para extraer el reactivo y ponerlo en contacto con el metal, se usa una
varita de vidrio o un bastoncito de plastico.

Prueba de pureza con acido nitrico: Una gota de este acido reacciona
al contacto de un metal, produciendo humos rojos y coloreandose de
verde o azul cuando hay cobre o niquel, si hay cadmio, zinc o plata, la
gota permanece blanca; si hay aluminio, el metal se mella. El acero




inoxidable, el platino y el oro no reaccionan; el paladio se disuelve en
color rojo y el estafo da copos blancos.

Con acido clorhidrico (muriatico) puro: Reacciona violentamente sobre
el zinc y el aluminio. El oro, platino y paladio permanecen inalterables.

Con acido sulfurico (al 50% con agua): Disuelve violentamente el zinc;
calentado suavemente disuelve la plata y el estafo; la solucion con
cobre adquiere color verde 0 azul; con paladio rojo. No se disuelve el
oro ni el platino.

Agua regia (acido nitrico y acido clorhidrico, en una composicion de
una por tres partes respectivamente): sirve para disolver el oro.

Estos ensayos permiten establecer la cantidad de metal no noble que
contiene la aleacion. E! color e intensidad de la mancha, que produce
el acido, combinados con la comparacién con aleaciones verificadas,
elaboradas estrictamente con éste fin; permiten que en la practica y con
la repeticibn del ensayo se obtenga la experiencia suficiente para
determinar la ley de una aleacion preciosa.
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IDENTIFICACION, TRAZABILIDAD Y ACCIONES CORRECTIVAS

Técnica

Procedimiento Recomendaciones,
Inconvenientes y
Acciones correctivas

Fundicién y aleacion

Es el proceso de llevar gSe funde primero el meta
liquido el metal en aleaciénno noble por su mayo
(oro 18K, plata 925, etc)punto de fusion y par
para dejarlo solidificar enevitar mermas en e
un molde o lingoteramaterial noble.
obteniendo lingotes delEl metal se debe verte
diferentes seccicnes,bien licuado y agitado par
icuadrada o circular. lograr una aleacié
homogénea.

Si se sobrepasa el punt
e fusibn el meta
mienza a evaporarse.
La plata sobrecalentad
bsorbe oxigeno del air
expulsandolo a
olidificarse, quedando co
poros y ampollas el lingote.
Cuando el platino se fund
con llama carbdnica s
ntamina y cuartea, est
ebe fundirse con llam
xihidrica o de hidrégeno.

jCasting

Es un procesola practica de esta técnic
semindustrial donde sees bastante especializada.
reproducen piezasiSe presta para reproduci
copiandolas en cera. iezas en serie d
ateriales diverso
(metales no finos, pastas ¥V
lasticos).
Los problemas habituale
on las fundicione
porosas o incompletas qu
e presentan po

esequilibrios en I




egular calidad, sucios O
al preparados, equipo
oco aptos para |

emperatura de fundicidn
ateriales (cera o yeso) d
ntidad a fundir, etfc.

Laminado y trefilado

Es el procedimiento paraEl lingote se introduce e
convertir un lingote engel laminador por la part
lamina © en alambre,que se solidificd primero.
materia semielaboradal.os primeros pasos debe
para hacer joyas armadas. [ser fuertes, luego par

alcanzar el espeso
deseado se pas
suavemente.

[Para cambiar el sentido de
laminado se recoce |
lamina previamente.

Por regla general, el meta
e recoce cada 50% d
educcién en el espesor.

Si aparecen grietas en e
borde de la lamina e
efial de que hace fait
recocer.

En el trefilado se deb
ener cuidado de n
xceder o saltar el paso
una compresion excesiv
orma un reborde que dan
I hilo; s1 esto ocurriera
eria necesario volver a
undir.

Corte y forma

Para armar la joya se parteAlgunas partes de |
de partes de lamina o hilolamina o el hilo, puede
cortadas para tal fin, éstasdejarse para ser retirada
luego se ensamblaran condespués de la soldadura
soldadura. a sea por equilibrar |
oya durante e

lentamiento 0 para da




temple al objeto, que |
pierde al calentarse.

La herramienta debe esta
bien afilada y sin éxido.

El movimiento de cort
debe ser firme y fluido, si
tensiones ni inclinaciones.
Para cortar con seguet
reduciendo la resistenci
del material, es bueno usa
acido bérico com
lubricante seco.

Soldadura (armado)

Las joyas en su granjAntes de soldar las parte
mayoria contienendeben  estar  pulidas
soldadura, ya seandesengresadas y
armadas en lamina e hilo odecapadas ( Proceso d
conformadas por partesblanqueado de las partes o
fundidas y estructuraspiezas).

laminadas. La soldadurala cantidad de soldadur
es una aleacidon con eldebe ser suficiente par
mismo material, con unalograr la unién y cubrirla, s
proporcion diferente, queise excede, - el sobrant
le permite fundir 2 menoridebe retirarse con limas y
temperatura; uniendo laslijas.

partes que se calientan della construccion de la joy
forma pareja durante lasiempre se inicia co
ejecucion del proceso. soldadura dura, de ta
forma que no se deshaga
calentando las siguientes.
tn mayor volumen exig
mayor calentamiento. L
soldadura “corre” a dond
primero se calienta, lueg
hay que calenta
mayormente la parte ma
gruesa para gue en e
momento de su fusion, e
calor sea igual en las do

partes a unir.




Labrado y pulido

Entendemos por labrado ellLas acciones de labrado
echo de “tallar” el metalcincelado, extraccion de
sculpirlo, perforarlo,metal, etc. deben se
lisarlo (pulirlo) y enfirmes y decididas co
eneral darte textura. pulso fuerte y estable
specialmente en e
ngaste de piedras, dond
e moldea el metal en fri
ara lograr una caja O
ngarces precisos.
Para pulir bien un
uperficie debe pasarse d
na lja gruesa a ofr
inmediatamente  superior
ino se hace asi, queda
ayas que la dltima n
uede borrar.

Acabado

Generalmente se brilla laPara acabar o brillar un
joya como Uultimo paso.joya, ésta debe venir mu
Sin embargo hay otrosbien pulida, lo

repitiendo el proceso, si
mbargo hay errores en e
pulimentc que no s
uveden disimular con e
cabado.

Los acabados mate suele
perderse con el uso, pue
| roce va brillando la
joyas.

| os acabados niel tiende
negrear las ofras joya
uando se almacenan.

Merma y recuperacion
del metal

Los talleres implementanExisten  trabajos qu
sistemas de recuperacionfequieren pulimento e
y reciclamiento del materialvarias etapas y avece




cada vez mas efectivoshasta varias fundicione
sin embargo  siempreporque se “agria’ {ensucia
existira la pérdida defla aleacion, o qu
material por el solo hechoincrementa la pérdida de
de trabajarto.material.

Comercialmente se estim

en un 10% del peso fina

de la joya la merma del

material.

Recubrimiento

El acabado galvanicolos problemas que pued
(bafio de oro o plata) es elpresentar el ban
mas utilizado hoy en dia.galvanico se corrigen en e
Es una técnica industriaflaboratorio, la teoria y |
gque  generalmente  sejpractica de ést
utiliza en producciones deprocedimiento es extens
gran escala y se aplica eny muy minuciosa.

materiales poco nobles
hasta sintéticos.

Refinacion

Para hacer aleaciones dela reaccion guimica de
“ley” es necesariuc partirfpurificacion produc
del material puro; parahumos toxicos, por lo tant
esto se refinan los metalesdebe efectuarse e
nobles con procedimientosespacios abiertos y co
quimicos. roteccidn en las manos
jos y la respiracion.

El acido debe vertirse e
orciones pequefas y co
idado, sino la reaccid
uede desbordar e
ecipiente con |
nsecuente pérdida de
atenal.

Cuandc después de |
refinacion del oro, ést
persiste mancahado co
Iguna sombra scbre e
marillo, es senal d
presencia de aigun meta

esistente el acido nitrico




Entonces se pued
laminar, cortar y atacar co
acido sulfurico puro
liente, el procedimient
lo fimpiara completamente.
Ensayos quimicos Es la prueba con &cido loPara poder comparar e|
que confirma o desmientefresuitado de la prueba e
la apreciacién que se hanecesario contar con un
hecho sobre el materialaleacion verificada de
que compone la joya. etal en cuestion, analiza
las similitudes y diferencia
si como la reaccion a lo
istintos acid
principalmente el nitrico.
e debe probar en u
lugar estructural, pue
ude estar hecha en dos o
as tipos de aleacidn
ambién puede tene
ecubrimiento. Es buen
nsayar varias partes de |
oya cuando existen dudas.
demas de la prueba co
acido debe considerarse |
elacion peso volumen y e
ipo de trabajo.

Nota: Los procedimientos se explican mas extensamente en las
Descripciones.

ALMACENAMIENTO

Las joyas se deben guardar lavadas. Estas se lavan con agua y jabon,
se secan con un pano de algoddn y se airean para que pierdan el agua
completamente. Se aislan del aire y la humedad en bolsas plasticas o
recipientes herméticos.



EMPAQUE

Para la venta, la joya debe entregarse en un estuche duro que la
proteja de golpes y torceduras. Debe ir forrado en un material suave.
Los colores ideales son los oscuros que absorben la luz y permiten el
contraste y realce de la joya. La pieza debe ir asegurada en el interior.

EMBALAJE Y TRANSPORTE

Por el pegueio volumen y el valor que posee, las joyas suelen ser
transportadas personalmente, en los bolsillos, en portafolios o
maletines de mano. El embalaje se hace envolviendo cada una en
papel, algoddn o plastico para que no se rayen unas con otras.

INDICACIONES COMPLEMENTARIAS

Las joyas con piedras, perias, corales, marfil y otros materiales deben
ser tratadas con especial cuidado. Muchos de éstos no se pueden
calentar ni poner en contacto con productos quimicos. Este tipo de
joyas exigen analisis y consideraciones particulares dependiendo de la
piedra o la clase de material de que estén hechas.

Cuando apreciamos un trabajo de bastante detalle y elaboracion,
aunque no sea hecho con metales preciosos, podemos considerario
una joya. El concepto de joya es algo que cada uno tiene y que esta
por encima de cualquier apreciacion técnica.
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2.1.4 Otras Actividades

o Costeo de las Asesorias en la Unidad de Disefio.

Propuesta Para asignar un valor a las asesorias de 1a Unidad de Diseiio

Por: Fernan Arias Uribe
Asesor en Diseiio de Joyas

Unidad de Diseiio
Artesanias de Celombia S.A.

Santafé de Bogota, Agosto 17 de agosto de 2000



Antecedentes:

Hasta ahora el servicio de asesorias en la Unidad de Disefio ha sido gratuito. Esta
condicion genera de alguna manera, aunque no muy regular, que el artesano no
responda con el compromiso y seriedad esperados. Asi la empresa ha visto la necesidad
de establecer una tarifa simbolica y/o subsidiada que no represente el valor real del
servicio pero que comprometa en mayor medida al artesano.

Dentro del proyecto de la Plaza de los artesanos, con el BID, esta planteada la
autosuficiencia. Siendo La Unidad una parte importante de éste, el establecimiento del
valor se hace mas imperioso. Estos ingresos serian percibidos como aprovechamiento.

Sustentacion:

En el siguiente analisis se ha hecho una estimacién de los gastos que se causan
directamente con el gjercicio de las asesorias que se prestan en las Unidad de Diseiio.
Los datos estimados se interpretan como Jos bienes o servicios que directamente se
relacionan con la ejecucion.

Aquellos costos que se dan independientemente de la cantidad o tipo de
asesorias que se prestan no se tuvieron en cuenta, como la oficina (lugar),
los equipos, los muebles y enseres. Estos pertenecen a la empresa y sus
costos se manejan a nivel global. Estos rubros, también afectarian el valor,
sin embargo, vamos a excluirlos bajo la premisa de que se hagan o no se
hagan las asesorias ¢lios se causan.

Por lo tanto, el costo se determind para el momento presente, solo se
contabilizaron los bienes y servicios que se consumen en cada asesoria.
Los valores se estiman como un promedio para un momento determinado
en el que la actividad se desarrolla.

Se estimaron: Los servicios publicos, la papeleria y los salarios involucrados en el
momento de la asesoria.

Periodo:

Contamos con las cifras de los gastos realizados entre el 1° de Enero y el
30 de Julio de 2000.

(Gastos:



Teléfono- Factura: $ 1'533.830 El teléfono se usa con éste fin,
aproximadamente ¢l 1% del consumo. El promedio mensual de llamadas locales
es $ 151.852, El 1% es: $ 1.518 mensuales y $ 10.626 en 7 meses.

Acueducto- Factura: $ 6°713.130 (Para toda la empresa, con excepcion de
la Subgerencia de Desarrollo, que tiene otro contador). Con un promedio
de 100 personas por dia en la empresa estimamos que 3 de éstas
pertenezcan a Disefio. La oficina no requiere especialmente de éste
servicio, entonces estas tres personas gastaran un 1%. El consumo seria de
$67.130

Energia- Factura: $ 6'343.470 Esta cuenta pertenece a la casa principal
solamente, en la que funcionan 20 dependencias. Por el tamaiio y cantidad
. de equipos que hay en la oficina de Disefio, se estim6 el consumo de 3 de
éstas. Corresponden: $ 951.520

Papeleria- $ 2°015.155 Asi mismo la papeleria que se gasta en ésta actividad es
el 56 10% de la utilizada. $ 151.136 de papeleria (7.5%), se gastarian en ésta
actividad.

Costo Directora- $ 20°470.129
Costo Secretaria- $ 7°886.219

Como la actividad de estas dos funcionarias se reparte en un promedio de 7
disefiadores, el recargo por éste concepto seria de $ 4°050.907

Costo del asesor (diseiiador)- $ 10°500.000 Consultando a los asesores y a la
coordinadora hemos sugerido un 30% del tiempo dedicado a las asesorias. Serian
$37150.000

La suma total de gastos en estos 7 meses seria:
$8°381.319

Se atendieron 193 citas a aproximadamente 170 artesanos. El costo de cada
cita seria; $ 43.427 '



Nota: El no contabilizar los bienes muebles € inmuebles es intencional,
pues no se pretende inflar la valoracién. En caso de determinarse el justo y
real valor, éstos serian necesarios.

Propuesta:

Como la suma a cobrar es representativa, se propone subsidiar en un 95%
el costo de las citas. Esto seria $2.171 y redondear la cifra a $ 2.000

A medida que los artesanos se adapten a ésta politica y los resultados se puedan
analizar, el subsidio podria ser replanteado.

s Participacion en el proceso de disefio de elementos constructivos para la Plaza de
artesanos con el arquitecto Fernando Montenegro.

e Disefio grafico de portada y contenido para el informe plan pacifico y proyecto
Minercol, asi como colaboracion en los insumos de dicho proyecto. :

¢ Asesoria en planeacion, montaje y exhibicion en las Ferias Expoempresa 2000 y
ManoFacto 2000.

e Soporte para la gestion de mercadeo y proyeccion de los productos aprobados en el
proyecto Bima y las ferias ManoFacto 2000 y Expoartesanias 2000.

e Participacion en la propuesta del grupo de Disefio para el Stand de Disefio en
Expoartesanias 2000.
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