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DEFINICION CERTIFICADO HECHO A MANO CON CALIDAD 

REFERENTE OFICIO DE JOYERIA 

CAPITULO MUNICIPIO ORFEBRE DE MOMPOX 1 

El municipio orfebre de Santa Cruz de Mompox pertenece el departamento de Bolivar, su 
cabecera municipal esta localiz.ada en la margen izquierda del rio Magdalena, se encuentra 
a una altura sobre el nivel del mar de 5 mts y cuenta con una temperatura media de 26°C. 
Dista de Cartagena 248 Km. 
La producci6n joyera momposina depende de los dep6sitos filonianos de los municipios de 
Rio Viejo, Barranco de Loba, San Martin de Loba, Achi, Pinillos, san Pablo y Santa Rosa 
del Sur, municipios del sur del departamento de BoJivar y de los metales preciosos 
quebrados (reciclaje de metales). 

PROCESOPRODUCTIVO 

1. Disei'io:
Actividad creativa que, partiendo de las necesidades explicitas y de los conocimientos
existentes, conduce a la definici6n de un producto que satisfaga esas necesidades2 

Para el caso de Mompox, el proceso creativo se ha venido desarrollado a partir de la
manera de trabajar de los orfebres durante la colonia, conservando el lenguaje y formas
caracteristicos de La epoca; el dibujo como tal es muy escaso, se podria decir que se hace
en las piezas dibujando con el material precioso. Dependiendo del diseflo se calcula La
cantidad de material que se va a emplear.

2. Preparaci6n de la materia prima:
En la elaboraci6n de la filigrana momposina Las materias primas utilizadas son el oro y la
plata pudiendo usarse los provenientes de las minas. Usualmente se emplea oro
quebrado y plata ley 1000 o tambien plata quebrada. Tambien se trabaja la plata que se
obtiene cuando se realiza la limpieza del oro en las minas mediante la aplicaci6n de acido
nftrico y por decantado.

2.1 Limpieza del oro de 18 k a partir de oro quebrado: para obtener oro de 18 kilates a 
partir del oro quebrado se utiliza el siguiente procedimiento: en un recipiente de vidrio 
resistente al calor se coloca el oro a tratar, se le agrega acido nitrico y se lleva al calor 
hasta su ebullici6n; se observa el desprendimiento de vapores amarillo rojizo cuando el 
acido se ha secado, se agrega acido nuevamente hasta observar que los vapores salen 
blancos, Jo cual indica que el oro esta lirnpio. Se procede a fundir este material en un crisol, 
y se vierte en la rielera o lingotera obteniendo una barra de oro purificado. 

1 Documento elaborado por los artesanos orfebres de Santa Cruz de Mom pox, listado que se anexa al final. 
2 Tornado de Gufa Tecnica Colombiana, GTC 15., Icontec.



Se verifica el kilate del oro de la siguiente manera: se toma una piedra negra( cascajo) o 
tambien conocida como piedra de toque, especialmente utilizada para este procedimiento y 
sobre ella se raya o se marca con la barra de oro; se hace otra raya con una kilatera de 
titulo reconocido y sobre estas marcas se aplica una soluci6n preparada con acido nitrico y 
acido muriatico(98 gotas de acido nitrico y 2 gotas de acido muriatico, soluci6n conocida 
como agua regia, eventualmente se utiliza agua en esta preparaci6n), la marca hecha con la 
barra de oro debe quedar intacta, si se borra a medias o se borra totalmente el oro no tiene 
18 kilates. 
Puede trabajarse oro surninistrado por el Banco de la Republica de ley 995 a 999 (24 
kilates). Para llevarlo a 18 kilates hay que agregarle una liga que puede ser cobre, plata o 
los dos al tiempo. 
Para saber que cantidad de liga se debe utilizar, se multiplica el kilate que tiene el oro por el 
peso del mismo y se divide por el kilate que se quiere obtener. Si se tienen 30 gm de oro 
de 24 kilates y se quiere rebajar a 18 kilates, la operaci6n es 24x30/18=720/l 8=40 gm, de 
estos 40 gm, 30gm son de oro y 10 gm son de liga. Si se utiliza s6Io cobre, el oro queda 
rojo, si se utiliza 5 gm de cobre y 5 gm de plata el oro queda amarillo. Si se utiliza solo 
plata ley 1000 el oro queda verdoso. 

Existe otra formula para rebajar de 24 a 18 kilates multiplicando por la cantidad de oro, 
para este caso 30 gm, por constante 33.33 = 39.9 gm 

2.2 Preparaci6n de material de plata: si se utiliza plata quebrada se liga con plata ley 1000 
en proporci6n 50% de cada una, se funde y se vierte en la lingotera para obtener la barra de 
plata. 
Si se va a trabajar con plata ley 1000 se combina el 98% de esta con 2% de cobre, se funde 
y luego se vierte en la rielera para obtener plata ley 980. Para plata ley 970 se combina el 
97% de plata ley 1000 con 3% de cobre. 

3. Aleaci6n: Proceso mediante el cual se mezclan por fundici6n el oro, la plata o el cobre
para Uevarlo al kilate o la ley deseada.
Para 5 gm de oro de 24 kilates se agrega 1.66 gm de aleaci6n para llevarlo a oro de 18
kilates.
Para I 00 gm de plata de 1000 se agregan 3 gm de cobre para llevarlo a ley 970

4. Fundici6n: Proceso mediante el cual se diluyen los materiales o metales ( oro, plata,
cobre) dentro de un recipiente Uamado crisol al que se le agrega borax, que actua como
fundente rapido, posteriormente es sometido al calor directo del soplete hasta que se
derrita completamente.

5. Forja: El material fundido se vacia en una hilera, se saca y se procede a enfriar en agua.
Luego se forja en un yunque a golpe de martillo proceso en el cual se determina si esta
bien fundido el material al observar su consitencia, luego se recoce y se deja enfriar.

6. Laminado: Paso del material en barra por todos los palacios del laminador. Durante
este procedimiento el material se recoce 2 o 3 veces. Al finalizar el proceso el hilo de
metal debe tener aproximadamente 17 de grosor de acuerdo al calibrador.
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7. Recocido: Calentamiento que se realiza para ablandar el material, es decir, para que
recupere su maleabilidad y ductilidad. Se hace con el soplete hasta enrojecer el hilo.

8. Calibrado: Procedirniento empleado para conocer el diametro del hilo o lamina
(calibraje) y para seleccionar la hilera en que se va iniciar el hilado. Se utiliz.a un pie
de rey o estrella

9. Blanqueado: Limpieza del 6xido superficial de la pieza para recuperar el color original
del metal; se efectua sumergiendo la pieza en acido sulfilrico, clorhidrico, o muriatico
al 5%. El proceso se agiliz.a calentando la pieza.

10. Hilado: Proceso de estiramiento del metal para obtener el diametro necesario para
hacer las diferentes partes de una joya (armadura, relleno ). Se hace en hileras que
pasan de un diametro mayor a otro menor haciendo una sola pasada de material por
cada diametro.

11. Escarchado: Laminado que se le hace al alambre de oro o plata para darle una secci6n
rectangular mediante un laminador piano.

12. Arm.ado: Consiste en formar la figura con hilo escarchado denominado carton, en la
que se dejan los espacios donde se va a colocar la filigrana.

13. Soldadura: Proceso mediante el cual se unen las piezas del carton en los puntos de
contacto utilizando una aleaci6n cuyo punto de fusion mas bajo que el del metal que se
esta trabajando. En esta etapa de! proceso se emplea una soldadura pesada con las
siguientes especificaciones:

13.1 Soldadura pesada: 
13 .1. 1 Para plata: se pre para empleando 

10 gm de plata ley 1000 y 2 gm de cobre 
5 gm de plata de ley I 000 1.2 gm de cobre 

13.1.2 Para oro: se prepara empleando 
1 gm de oro de 18 kilates 
200 mg de plata 
150 mg de cobre 

13.2 Soldadura liviana: 
13 .2.1 Para plata: 

10 gm de plata de 1000 x 2.5 g de cobre 
5 gm de plata 1000 x 1.4 gm de cobre 

13 .2.2 Para Oro 
1 gm de oro de 18 kilates 
250 mg plata 
150 mg cobre 
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acidos, secandola para rectificar o hacer control de calidad. Luego se pule lija 
"Musa" o usada. En el caso de piezas de oro se pule con motor para resaltar u obtener 
el brillo y se hierve con agua para sacar los residuos del pulimento ( grasas, mota de 

algod6n). 
Despues de hervir las piezas se frotan con una grata con cerdas de bronce empleando 

agua y detergente y se lavan varias veces con agua para finalmente someterlas al 
bafio o bomba. 

22.1 Bafio: Proceso que se la da a la pieza para obtener el color. El bafio es una soluci6n 
de agua con cianuro, la cual se agrega cloruro de oro, el proceso consiste en sumergir la 
joya perfectamente pulida y limpia, y una placa de zinc dulce que actua como catalizador, 
hasta que la joya quede completamente cubierta por el material disuelto en la soluci6n. 
El cloruro de oro es una soluci6n obtenida diluyendo el oro puro en agua regia a la cual se 
le eliminan los acidos mediante ebullici6n; la pasta obtenida se disuelve en agua lluvia o 
destilada y se filtra. 
22.2 Bomba: Proceso empleado para obtener brillo y buen acabado, consistente en la 

desoxidaci6n de la pieza hirviendola en agua con cianuro y agregandole una porci6n de 
per6xido. Luego se grata y se lava con agua. 
22.3 Secado: Proceso en el que las piezas, despues de lavadas, se secan con un trapo y son 
expuestas al calor del sol o de un secador. Es comun el uso de piedra p6mez 
precalentada sobre la que se colocan las piezas mojadas para que se sequen. 
Antes de empacar se procede a mirar los detalles en control de calidad 

GLOSARlO 

GOZNES: cierres o terminates de las piezas, partes curvas que hacen presi6n para 

hacer el cierre de aretes y pulseras 
CAMBUMBA: pieza elaborada empleando como nucleo cobre y con recubrimiento en 
oro, la cual es vendida como pieza de oro s6lido. 
ORO QUEBRADO: tambien conocido como oro chatarra, piezas en oro que se han 
roto y no tienen reparaci6n y son compradas por los artesanos para fundir, purificar y 
volver a emplear en nuevas piezas. 
PALACIOS: orificios por los que se pasa la barra de metal en la herramienta 
denorninada laminador 

HERRAMIENT AS EMPLEADAS EN EL PROCESO PRODUCTIVO: 

• Laminador • Picador
• Pie De Rey • Embutidor
• Hilera • Embutidera
• Armadura • Boquilla
• Relleno • Grata
• Pertago • Crisol

(Este listado se complementara e incluira como anexo al documento) 
DETERMINANTES DE CALIDAD 
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1. Configuracion de la piez.a: El proceso de armado de la piez:a debe corresponder con el
disefio establecido, teniendo en cuenta su condicion de hecho a mano.

2. En el proceso de soldadura se verifica que la cara frontal de la joya quede libre de
excesos de soldadura. En la cara posterior, la soldadura aplicada debe quedar
homogenea en toda la extension de la joya.

Metodo de evaluacion: con la punta de la pinz.a se hace presion suave sobre los rellenos 
para comprobar la eficacia de la soldadura 

3. Se debe comprobar que la soldadura aplicada cumpla su funcion, es decir que no se
desarme la piez:a en ninguna de sus partes.

Metodo de evaluacion: con la pinz.a se hace presi6n sobre distintas partes de la piez:a, para 
verificar que los ado mos y de tall es esten bien so !dados 
4. Los adornos y detalles deben quedar bien elaborados y soldados perfectamente en el

lugar previamente determinado.
5. Se debe tener en cuenta que la caracteristica principal de la filigrana momposina es la

finez:a de su tejido, condicion que se debe observar en los rellenos de cada piez:a.
Los rellenos en la estructura deben quedar suficientemente apretados, quedando la
filigrana en contacto con el carton, para que al soldarlos no se deformen

6. Los cierres, terminates y goznes deben estar perfectamente terminados y pulidos de
manera que no afecten la bellez.a y buen acabado de la joya
Metodo de evaluaci6n: Un cierre terminal y gozne estara perfectamente terminado
cuando:
Corresponde proporcionalmente con la joya
Cumple adecuadamente con la funci6n para la cual fue hecho
No presenta ralladuras y/o defectos.

El gozne tradicional utiliz:ado en la filigrana mompoxina debe tener consistencia en su 
punto de articulacion para evitar su pronto deterioro 
7. Se debe asegurar que la parte que esta en contacto con la piel no presente asperezas.
8. La union o remate en anillos y argollas debe quedar poco visible, de tal manera que no

se observe facilmente.
9. En el acabado de las joyas de filigrana mompoxina debe resaltar

Color y caracteristicas originates del metal
Brillo reluciente en adomos y detalles
Libre de manchas y oxidaci6n

I 0. El kilate o ley de la joya debe corresponder al declarado por el artesano. 

INFORMACION COMPLEMENT ARIA 
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1. La soldadura aplicada en las joyas sera de una ley o kilate mas bajo que la aleacion
utilizada para efectos de bajar el punto de fusion

2. Se calcula que una joya terminada en filigrana momposina tiene un porcentaje del 8%
de soldadura aproximadamente.

3. La plata es el metal mas ductil y maleable despues del oro, y por eso se usa
especialmente en aleaciones. Es atacada facilmente por el azufre presente en el aire de
las ciudades y cerca de las aguas negras. Se observa la formacion de sulfura negro que
sulfata la capa superficial y ennegrece la pieza con el paso del tiempo y el uso.
Es facil de lavar, eliminando la capa sulfatada mediante productos quimicos (Ej: Con
bicarbonato de sodio y agua) cepillandola suavemente.

Ultima revision por Artesanias de Colombia: Febrero 12 de 2003 
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LIST ADO DE BERRAMIENT AS Y EQUIPOS 
Orfebreria Momposina 

HERRAMIENTAS EQUIPOS 

1. Crisol 1. Mesa
2. Hilera 2. Laminadora
3. Tenacillas de punta 3. Discos de tungsteno 0.20- 0.25 - 0.15
4. Tenacillas de Boca, pequefia o grande 4. Equipo de Fundici6n: Pipa de gas, Soplete, Pistola
5. Tijeras finas y bastas
6. Tenacilla de voltear anillos
7. Tenacilla de morder
8. Alicates pequefios y grandes
9. Compas
10. Calibrador (pie de rey-estrella)
11. Redondeador
12. Ormadores
13. Agujas de rellenar
14. Picadores: Tacos-casquillas
15. Embutidores
I 6. Embutidera
1 7. Estampadores
I 8. Marco de segueta
I 9. Martillo para sentar piezas
20. Argollero
21. Cartab6n
22. Yunque
23. Martillo de remacbar
24. Limas: triangular, plana, media-cafia
25. Juego limas finas
26. Iman
27. Puntos
28. Tablas para entorchar
29.Pertagos
30. Pinza de preston
31. Cargador
32. Prensas
33. Martillo grande
34. Tabla o piedra de soldar: p6mez­

asbesto
35. Pinzas
36. Metro

5. Motor para pulir
6. Tomo(burrito) filigrana
7. Soplete de soldar
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