artesanias de colombia

MINISTERIO DE COMERCIO, INDUSTRIA Y TURISMO
ARTESANIAS DE COLOMBIA S.A.
CENTRO COLOMBIANO DE DISENO
PARA LA ARTESANIA Y LAS PYMES

MEJORAS EN EQUIPOS YHERRAMIENTAS DE LA
CADENA PRODUCTIVA ORO /JOYA ANTIOQUIA

FERNAN ARIAS URIBE

PROGRAMA NACIONAL PARA LA CONFORMACION DE CADENAS PRODUCTIVAS

CADENA MINERIA / JOYERIA DEL DEPARTAMENTO DE ANTIOQUIA

Bogota D.C., Diciembre de 2.004



MINISTERIO DE COMERCIO, INDUSTRIA Y TURISMO
ARTESANIAS DE COLOMBIA S.A.

'MEJORAS EN EQUIPOS Y HERRAMIENTAS DE LA CADENA PRODUCTIVA ORO / JOYA

CECILIA DUQUE DUQUE
Gerente General

ORLANDO ERNESTO BENAVIDES
Subgerente Administrativo y Financiero

LYDA DEL CARMEN DIAZ LOPEZ
Directora Unidad de Diseio

FERNAN ARIAS URIBE
Asesor en Diseiio

Ainisterio de Comercio, Industria y Turismo

irtesanias de colombia.s.a.

Bogota D.C., Diciembre de 2.004



N

TABLA DE CONTENIDO

MEJORAS Y HERRAMIENTAS DE LA CADENA PRODUCTIVA ORO/JOYA

ASESORIA SOBRE LA APLICACION DE TECNOLOGIAS APROPIADAS ORO/JOYA
CONDICIONES FISICOQUIMICAS DE LOS MATERIALES DE ORO/JOY A
ESTRUCTURACION DE LA CADENA PRODUCTIVA DE JO YERIA EN ANTIOQUIA 2.45 UN
DOCUMENTO QUE CONTENGA EL DISENO DE UN SISTEMA TECNOLOGICO QUE
MEJORE LA CALIDAD DEL ACABADO

ESTRUCTURACION DE LA CADENA PRODUCTIVADE JOYERIA EN ANTIOQUIA 2.112
UN PROCESO DE INNOVACIOB, TECNOLOGICA PARA EL MEMORAMIENTO DELOS
PROCESOS PRODUCTIVOS EN LAS MINICADENAS

ESTRUCTURACION DE LA CADENAPRODUCTIVADE JOYERIA EN ANTIOQUIA 2.62
PROPUESTAS DE MEJORAMIENTO TECNOLOGICO ORIENTADAS AHACER MAS
EFICIENTE LA PRODUCCION E INCREMENTAR EL VALOR AGREGADO AL AL
PRODUCTO EN BASE A UNA ASISTENCIA PREVIA DE INGENIERIA Y DISENO
INDUSTRIAL DONDE IDENTIQUE LOS PROCESOS CRITICOS EN LOS FLUJOS
PRODUCTIVOS Y EVALUAR TIEMPOS Y MO VIMIENTOS.



CONTENIDO

INTRODUCCION

ANTECEDENTES

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS NECESARIOS EN UN TALLER DE JOYERIA
CONCLUSIONES

OBSERVACIONES Y RECOMENDACIONES

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

INTRODUCCION

La expresion de una joya csta ligada directamente con las herramientas y los equipos que se utilicen
para su factura. En cualquier pieza que tengamos en las manos podemos apreciar por el peso, las
texturas y las formas en general, la manera en que se construyo.

La joyeria precolombina sugiere la utilizacion de piedras para laminar, pero sobre todo muestra un
avance técnico muy alto en la utilizacion de ceras, y técnicas de chapado y electro formado que compa-
rado con las técnicas por nosotros conocidas parecen casi imposibles de elaborar.

Es cvidente que cl desarrollo tecnoldgico puede tener distintos caminos y en la inquietud e investiga-
cion que cada cultura adopte dentro sus oficios esta la verdadera diferenciacion e identidad de los
productos propios.

Se ha creido que el desarrollo tecnoldgico depende de la transferencia de maquinas y herramientas de
otras culturas, aunque en realidad depende del perfeccionamiento del oficio que abarca dentro de un
todo la utilizacion del material para lograr la expresion y representacion del pensamiento y los senti-
mientos de un pueblo.

Al hablar de equipos y herramientas hablamos entonces claramente del problema del disefio. Este se
ocupa de qué se hace, para qué se hace, como se hace y para quién se hace. No podriamos entonces
proponer un objeto al mercado sin tener claridad en el como. Las otras preguntas estan mas ligadas al
nicho de mercado particular al que se quiere acceder, pero como hacer las piezas es la condicion



‘maria para obtener un producto.

n este documento hablaremos de los equipos y herramientas habitualmente usados para lograr joyas
buena calidad. Observando con ojo critico las posibilidades técnicas que estas herramientas dan y
r lo tanto entendiendo que el reemplazo o el desarrollo alternativo de otras técnicas pueden conducir

un resultado mas propio y original.

\si como cn el asunto del disefio siempre debemos preguntarnos: Qué, como, para qué y para quién; en
a utilizacidn de las distintas herramientas también debemos hacernos las mismas preguntas. Este es
.1 proceso que no tiene fin, se establecen caminos y formas de elaborar diferentes objetos que en un
ontexto pueden resultar muy aptos y en otro no funcionar para nada; pueden ser costosos, lentos
ineficientes o de poca actualidad.

\NTECEDENTES

in Antioquia, a diferencia dc el resto del pais, con excepcion de Bucaramanga, se encuentran los
allerecs mas dotados de equipos y herramientas, existen 4 talleres en Santa Fé de Antioquia, en cl
Bagre, en Caucacia y en Segovia, dotados con la ultima tecnologia para la elaboracion de joyas en
erie, cuentan con maquinas de fundicidn al vacio, laminadores industriales, con toda la herramienta
[ trabajo manual de muy buenas caracteristicas y con el espacio muy bien acondicionado para que
rabajen 20 personas comodamente en promedio por taller; con maquinas de terminado muy especiali-
|:adas.

| . . , N .
Jesafortunadamente en éstas poblaciones se han disgregado la organizaciones que tenian los tallcres
1. su cargo, resultando en la paralisis de los talleres, o en la subutilizacion de los mismos, con pasivos
nclusive que comprometen la utilizacion de las méaquinas.

in Envigado y Medellin existen joyerias tradicionales que como propiedades privadas han mantenido
in buen nivel de dotacién y de actualidad tecnoldgica.

in Frontino cuentan, a partir del Programa Nacional de Joyeria, con un taller completo y bien dotado
»ara joyeria armada y fundida en el cudl se estan capacitando los mineros y pobladorcs de la region.

IQUIPOS Y HERRAMIENTAS NECESARIOS EN UN TALLER DE JOYERIA

Jeneralmente en un curso de joyeria se empieza por las técnicas de armado, por armado se entiende la
mion de partes por medio de soldadura. También se aprenden técnicas complementarias, mecéanicas
:omo los remaches o engastes de piedras. Por técnicas mecanicas entendemos las que se efectuan en
rio aplicando alguna fuerza sobre el metal por medio de una herramienta. También existen las técni-
:as quimicas y las de micro fundicion. Que se aprenden luego de un largo entrenamiento en las meca-

si se van generando estilos distintos de joyeria ligados a la técnica de produccion. Cuando no se
enta con alguna herramienta o algun equipo en particular, el orfebre debe recurrir a su creatividad
ara solucionar el requerimiento. Por lo general el mercado ofrece las herramientas necesarias, aunque



hay regiones y situaciones en las que son dificiles de conseguir y hay que implementar distintos medios
para lograr trascender el momento.

Principalmente se debe pesar el metal asi que requierc de una balanza. Se puede proceder a purificarlo
quimicamente con cubetas plasticas y/o frascos refractarios para luego (desde aqui, ya empieza a
existir diferencia sobre como proceder con el metal) partir del metal disuelto en sales y hacer
recubrimientos galvanicos o cambiarle la forma fundiéndolo en aleacion. Si hacemos recubrimientos
galvanicos debemos terminarlos dentro de soluciones salinas que se manejan de igual forma en cubetas
con la ayuda de un rectificador de corriente.

Para fundirlo son necesarias, la Pipa de Gas con boquillas para fundir, soplete de fuelle, o equipo
de oxiacetileno, seglin sea el requerimiento y las posibilidades, crisol y lingotera para verter el metal
fundido y obtener una barra alargada o un lingote aplanado. Hay quienes acondicionan un compresor
eléctrico de aire al soplete de gasolina o a la pipa de gas.

Para proceder con los lingotes necesitamos un laminador con parte plana y parte trefilador para
estirar los lingotes obteniendo laminas planas e hilos en el trefilador.

Con los alambres y las laminas debemos scntarnos a trabajar, comodos y con buena luz. Necesitamos
entonces, un banco de joyeria y un asiento de trabajo, asi como una lampara, ojala con luz brillante.
Es ideal estar en un piso duro y resistente, ojala le ceramica azul.

Sentados con los hilos y las laminas observamos que tenemos hilos de seccidn cuadrada, no siempre
los queremos asi, necesitamos hileras (varias formas y tamarios), prensa de banco para sujetar las
hileras, alicates para estirar y/o burro de estirar y un calibrador para medir los espesores.

Laminas e hilos deben ser transformados. Para dar forma a una lamina se usan tijeras, seguetas con
marco, brocas y para ¢stas, un fresador. Los hilos se mancjan con alicates (planos y redondos) o en
estacas. Si las laminas son concavas o convexas se han de usar embutidores y dados éstos con maza
de nylon y si se van a hacer tubos dados de canal e hileras de tubo. Todas estas hcrramientas viecnen
en distintas formas y tamaiios.

Para marcar puntos, centros y lineas se utiliza la punta de sefialar, para dibujar lincas rectas, regla
metalica, angulos rectos, escuadra metalica; medidas, circulos y paralelas, compases de punta.

Si queremos hacer una argolla debemos medir el dedo con un argollero y dar forma a ésta en el
cartabon con la maza de nylon. Y si queremos aplanar, aplastar curvar o enderezar un hilo o una
lamina necesitaremos un tass, un yunque y martillos (planos y de bola).

Debemos seguir dando forma a las partes, pero ahora con herramientas mas finas asi que usamos limas
de formas y limatones para definir lineas por donde habiamos cortado y perfeccionando areas rectas y
curvas. Para sujetar partes pequefias es util una antenalla.

Antes de soldar debemos tener las formas muy bien definidas y pulidas con lija de agua #360 y luego
de decaparen una olla de acero y/o de vidrio refractario en agua con alumbre, las partes desengrasadas
y secas, con un pincel sobre una piedra pomez aplicamos la soldadura que se calienta con un soplete
de fuelle o de gas para soldar. Las piezas se organizan en equilibrio con pinzas de presion o suspen-



as en piedritas de grafito o arcilla para que al calentarse no se desorganicen o deformen. Necesi-
os una pinza AA para sujetar las piezas calientes.

i se procede normalmente para elaborar piezas de joyeria armada. Para la micro fundicion o casting
cesitamos de ciertos equipos para la reproduccion en serie de piezas o partes. Estas deben cumplir
ertos requisitos, tienen limitantes técnicas como formas internas profundas, espesores pequefios o

artes intrincadas en general.

ara producir una pieza fundida, volvemos al metal fundido, para verterlo en un tubo de acero lleno
el revestimiento que internamente adquirio6 la forma negativa de la pieza.

1 procedimiento parte de la elaboracion de la pieza en cera (Para tallar y de inyectar) que luego se
ubre dentro del tubo con yeso refractario (revestimiento), esto se calienta en un horno (con control de
:2mperatura, mufla u horno casero) facilitando la evacuacion de la cera. Luego en una bomba de vacio
'vacuum) o cn una centrifuga (mecanica o de mano) se vierte el metal haciéndolo reemplazar a la cera
n ¢l interior del cilindro.

» quercmos repetir la pieza o queremos reproducir una pieza armada, necesitamos hacer una copia de
sta cn caucho con una vulcanizadota, para lo cual necesitamos un marco y laminas de aluminio y
wensas en C, si vamos a vulcanizar en el homo. Necesitamos un cronémetro, guantes y pinzas.
.2ucgo para abrir ¢l caucho vulcanizado y dejar la forma impresa en negativo en el interior, usamos
nangos para bisturi con sus respectivas cuchillas. Esta cavidad se llena de cera con el inyector.

I} arma un “arbol” de piczas en cera sobre un tronco de la misma que se reviste y se repite el proceso
| fundicion. Todo este proceso requicre de mucho cuidado en los tiempos y temperaturas, asi como
impicza y orden, pues aunque parece sencillo, tiecne muchas variables que pueden conducir a resulta-
il s incsperados.

|

hea con piezas armadas o fundidas debemos pasar a una etapa de pulido con lijas de agua #400 y #600,
vara luego brillar en tamboreadora, en motor de pulir o a mano con cepillos y crema brilla metal.
“ambién sc usa la grata y para hacer detalles y texturas sc usan fresas y buriles, asi como para engas-
ar piedras preciosas. Para acabados mate hay aditamentos de puntas sueltas para el fresador o el
notor, maquinas de arenado.

.os terminados suelen variar segun los talleres y el tipo de joyeria que se realiza, algunas veces se
ecurre a bafios galvanicos o, segun sea el caso, se termina brillando y secando la joya.

’ara todos estos procesos la industria esta permanentemente ofreciendo distintas maquinas y produc-
os, que se pueden encontrar en Internet y en catalogos especializados. Basta con buscar un poco y
:ncontramos gran cantidad de ofertas y servicios a todo lo largo y ancho del mundo.

3in embargo es necesario conocer las verdaderas necesidades de un taller, que suelen no ser técnicas
iino humanas, para saber que no son las maquinas, sino el ingenio, la creatividad, la sutileza, la orga-
1izacion y el compromiso, lo que encierra una produccidn de joyeria como forma de expresidon propia
‘on niveles de calidad y estéticos dignos de mostrarse y venderse en cualquier parte del mundo.



CONCLUSIONES
e Hay tres maneras de proceder con el metal: Quimicamente, mecanicamente y por fusion.

e Los principios con que trabajan las maquinas son los mismos con que se puede proceder sin
ellas.

e Las mdquinas, al estar construidas con un fin, solo sirven para éste fin.

e Dcbemos preguntarnos qué y para qué queremos determinada maquina, pues es posible que no
nos solucione sino un proceso que puede ser contratado en un taller satélite.

e Lamayoria de procesos en la produccién de joyas se pueden solucionar con herramientas basi-
ca

e FEl asunto de la creacion cs diferente al de la produccion, necesitamos definir en que nivel
queremos ubicarnos.

e Debemos conocer muy bien las técnicas para juzgar cual es la mas adecuada y cficicnte al
momento de proponer un disefio.

OBSERVACIONES Y RECOMENDACIONES
e Seobscrva unadotacion suficiente y apta para la elaboracion de joyas en los talleres antioquerios.
e Existe desorden y falta de compromiso con el oficio y con los comparieros de trabajo.
e La funcion y especialidad dentro de la cadena productiva no se han interiorizado en los distin-
tos actores de la cadena productiva oro/joya.
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