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Introduccion

El presente documento de trabajo fue escrito en 1.994 para el programa de joveria de
Artesanias de Colombia en el Municipio de Ataco, Tolima y se ha ajustado en el 2.001.

En el oficio de la orfebreria, se encuentran cantidad de técnicas, ideas y expresiones gue
se manifiestan en e! manejo del oro. Para lograr un objetivo con el trato del material es

‘necesario trabajar sobre estos tres factores que implican la creacion de una joya.

Las técnicas surgen de las posibilidades del taller y del orfebre, quién con su
experiencia y creatividad, va afinando el proceso de construccion de su producto.

Las ideas son inspiradas o sacadas del medio en que se vive y responden a inquietudes
propias y del publico. El motivo del disefio responde entonces a los acontecimientos,
las formas o 2 mensajes que son de interes para los habitantes de una determinada
reg16n, con los particulares gustos por su entorno. El proceso parte del conocimiento
sensorial, geométrico, cientifico v es la nueva interpretacion de formas ya existentes.

i_4 buena expresion de una joya se consigue no solo cuando el orfebre comunica su
marnera de ser y sentir el mundo, sino tambien cuando logra interpretar las formas que
identifican al publico a quien se entrega. Se trata de decir la propia verdad, ser
auténtico planteando una nueva manera de ver las cosas.

El instrumento del disefio es el dibujo porque en é! se concretan las ideas. Con la
expresion de éstas ideas en el metal precioso el orfebre podra trascender las
posibilidades de la forma misma, se habla de calidad. En el dibujo se pueden analizar y
variar las diferentes posibilidades de una idea rapida v facilmente. sin malgastar el
tiempo v el material. El control maximo del material es lo que al final logra trasmitir el
sentimiento del creador sin que sea la consecuencia de circunstancias del azar en la
ejecucion.

Conociendo el taller. las cualidades v calidades o posibilidades y destrezas se logra
provectar las cantidades. que son la base productiva de una empresa que aprovecha al
maximo las capacidades de cada uno de los instrumentos, herramientas y miembros de
la comunidad.




Qué es el diseiio de joyas?

La joyeria es una actividad creadora. Como distinguimos un acto creador? Las técnicas
ofrecen opciones para moldear y cambiar la materia, transtormando el elemento en un
articulo util para la sociedad. El creador maneja un lenguaje en el metal, que le permite
manifestar su sentimiento respondiendo a ciertas necesidades.

Las necesidades son vacios o problemas materiales y espirituales que tiene el ser
humano y que le demandan ejercer actividades para poder llenarlos, mejorarlos o
solucionarlos. Las necesidades fisicas se solucionan por medio de objetos materiales.
LLas necesidades espirituales y emocionales tales como el conocimiento, la religion, el
arte, la vanidad, la alegria, la felicidad, el afecto y €l amor, ¢l hombre las satisface por
medio de acontecimientos tales como la musica, literatura, arte, escultura y artesania.

Por lo general, los objetos de caracter artesanal tienen ademas de un uso practico, valor
artistico. La fabricacion de una jova constituye utilidad para el individuo, pero, qué da
valor a una jova? No es el oro lo gue el jovero vende. pues esto lo convertiria en un
comerciante. La joya debe producir placer al contemplarla, debe mostrar el humor, €l
ingenio y la elegancia del creador y el usuario, solo cumpliendo con esas necesidades
por medio del amor, la satistaccion y la honradez, esta se valora; se trata de expresar
sencillez y habilidad honestamente en el trabajo.

Para que el disefio sea util debe partir de las dimensiones tanto fisicas. como
espirituales. El artesano se enfrenta con dos aspectos: funcion y expresion. La funcién
se establece por los requerimientos anatomicos del objeto en su uso y la expresion busca
transformar simbdlicamente la expertencia conectando las intuiciones mas profundas
del ser humano.

Los anillos, cadenas. aretes, pulseras, etc. Se deben acomodar al movimiento v alas
medias del cuerpo para que sean comodos v no se enreden ni desprendan. Esta
proporcion o relacion entre el objeto que creamos y el hombre o mujer para quien
disefiamos se denomina escala. La forma de éstos ha de ser apta no solo al uso
cotidiano (funcion) sino también armonica ia imagen que producen (expresion).

La forma tiene siempre un significado, la creacion es descubrir y expresar dicha forma.
Para esto tenemos cuatro acontecimientos: 1°. Un deseo de concretar y conectar el
conocimiento v el sentimiento. 2°. Una imagen mental. la forma de la joya en la
cabeza. 3°. Tenemos el material, oro. y 4° Latécnica, siempre se basa en el
conocimiento del metal. cuanto mas se sabe acerca de €ste mejores y mas imaginativas
seran las ideas.

En el taller artesanal del joyero se dispone de unas 10 tecnicas basicas que son: Fundir,
laminar. trefilar, cortar. soldar, embutir. calar, doblar, limar v pulir. Como sea, “hay
mas de diez mil trucas” (Profesional Goldsmithing — Alan Revere- Introduccion). Las
posibilidades de cada artesano estan en su experiencia. dedicacion v en ia inquietud y
sutileza de su espiritu.
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9. SIGNIFICACION DESDE LA PARTICIPACION EN UNA TRADi\". .
[CONOGRAFICA ESPECIFICA.

La [CONOGRAFIA es un campo de estudio. Se ocupa de estudiar modes e representacion sin

» PARECIDO NATURALISTA" este ipvolucre e ot efeniino.
para los Cristianos-Catolicos, el azul puede ser sentido como ¢l color de Mana sin i;ue se
susiera que "elanul se purece d Muria”. A traveés de CONVENCIONES nz'm‘r:al.?as.
‘IDEENTIHCACIONES.INFERENClAS y COMENTARIO3 aivanzan - caloaown prr
medio de SIGNOS.

dejar que la suposicién

. . . _ e e o, sino
Un Cristiano-Catolica. por ejemplo. ve no solo a una muje: hablan.do = on hembre alado. sin

que VE'y ENTIENDE "LA ANUNCIACION™. Para un Hind. un hombre coronado sobre un
u v Garuda. identificacion que incluve todos los mitos ¥

pajaro es la representacion de Vishn :
"AMENTE en ¢l momento

sentimientos asociados con ellos y que vienen a operar INSTATAIN

en que |os $12n0S aparecetn.

£n niveles menos conscientes, HAY MENSAJES ICONOGRAFICOS EN PELICULAS.
Desde los sambreros blancos o negros en antiguos Westerns a, digamos. SEMIOTICA del
vestuanio en Scarfuce. Los COntexios v sus signos nos llevan hacia una respuesia u otra: por
ejemplo. un teléfono sonando en un fitm amoroso puede significar ansiedad por el ser amado.
mientras que el mismo teiéfono sonando en una pelicula de mafiosos puede signiftcar asesinato

o provocar temor.

Si aleunas convenciones wonogrilicas distnibidas ampliamente estan basadas en
FUNDACIONES PSICOLOGICAS INNATAS O NO -como los arquetipos Jungianos- €5 una
Ccuestion sin respuesta. Sin embargo. es claro aue convencivnes heredadas de este tipo saturan
nuestras respuestas v esian etectivamente ESCONDIDAS en muchas obras de arte.

Lin acercamtenie critice al arte det siglo XX que ha sido muy poco apiicado -aunque es
tremendamente fructlero- consiste en mterpretario en terminos de las tuentes rconograficas que
vienen del anuguo Cercano Urrente. La "Mujer ™ de Willem de Kocning, por ejempio. podria
ser comparada con s representaciones que van desde 1o diosa Hindd Kali hasta la diosa
Euipcia Ists o a la diosa feoparda de Catal Huvuk.

Thomas McEvtilev.

Tomado de "Art & Discontent”, Pag. 79-80.
McPherson & Company. New York, |991

Traduccion del ingiés: FERNANDO LHIA.
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(:\L SL,SPE_:‘\JSOFO;\SISTE EN LOS DIEZ SEGUNDOS QUE PASAN MIENTRAS LA
SAMARA SEACERCA Y ENFOCA 1N RELOJ OUE ESTA DEBAJO DE UNa MESA EN

PN RESTAURANTE MIENTRAS UNA PARESA CONV Y
MIE AN UNA PAREFA CONVERSA SOBRE LA MIS
DESPREVENIDAMENTE". Alfred Hitchcock. A MESA




Si la sensacion que produce la joya satisface, si la ley del oro es la enunciada. s1 esta
bien tratado y si la totalidad se realiza con economia, limpieza y elegancia podemos
decir que el disefio cumple su finalidad.

Diseno y entorno

Estas ideas que nos vienen a la cabeza para realizar una joya, no son aisiadas del medio
en que hemos crecido y desarrollado nuestra personalidad, son manifestaciones de una
forma unica de ver y sentir el mundo que tienen una explicacion en lo que nos rodea,
algo nos ha impactado o lilamado la atencion.

En el colegio aprendimos que el mundo esta habitado por tres “reinos™: el mineral, el
vegetal v el animal, en realidad son la expresion de la naturaleza en las cosas, que han
constituido la fuente de inspiracion para los artistas encontrando en ella soluciones
estructurales para sus creaciones, el como estan hechas las cosas.

Las formas de ia naturaleza ademas de ser tan variadas son completamente armonicas,
pues son producto de un justo equilibrio de las fuerzas del desarrollo y por elle son
dignas de imitarse. Utilizar las formas completas o las partes de los elementos naturales
ha sido la manera permanente de la humanidad para expresar y comunicar su
sentimiento con la creacion de nuevas formas.

La inspiracion en el hombre no solo viene de formas fisicas. también de su historia y su
cultura. Para cualquier ser humano es tundamental el conocimiento de su histona v la
valoracion de las obras de sus antepasados, si bien las formas de produccion (técnicas)
cambian en cada etapa de la historia, ciertos simbolos son permanentes, pues son parte
de la esencia de la humanidad.

Las formas del pasado bien analizadas v reincorporadas al mundo de hoy. cuando no
son simplemente copiadas sino reinterpretadas y ajustadas a nuestro tiempo y realidad,
forman parte del nuevo arte y de la actividad creadora que nace en la historia de cada
pueblo.

Las caracteristicas particulares de nuestro entorno como la musica, la poesia, el baile, el
vestido. ]a comida, la tecnologia. también son motivos en el quehacer del artista. El
paisaje, nuestra cludad. nuestros pueblos con sus calles, las viviendas con sus adornos,
los mercados. deben producir objetos impregnados por nuestra propia cultura. -




El dibujo de Ia joya

Partimos de una idea, una imagen mental, intuimos la forma de la joya y para plasmarla
recurrimos a la expresion grafica, un dibujc o esquema. o a la construccion inmediata
del objeto. El dibujo proporciona la libertad para el cambio v la seguridad en la
gjecucion. Este oltimo método produce una forma que uno jamas espero, aunque no se
excluye la posibilidad de que las decisiones precipitadas durante la ejecucion de la joya
puedan producir un resultado rico en la forma, es importante el registro de éstos
cambios en el plano (dibujo) original.

£l dibujo de la joya proporciona los datos y las medidas para el archivo del joyero que
vende la pieza sin perder la idea. Ambas experiencias, dibujar y ejecutar
2spontaneamente las ideas se enriquecen mutuamente v dan maestria al orfebre. pero
nura acceder al mercado y conservarlo es necesaria la posibilidad de reproduccion del
ubjeto, y para esto conservar un archivo.

Fn el disefio de una jova el dibujo conecta la intencion con el resultado. De la linea
depende la definicion en los ensambles y las uniones. asi como la relacion (proporcion)
enire las partes de la joya.

La ampliacion del tamafo de un objeto en el dibujo también se denomina escala, como
la relacién entre las partes y el todo, ésta contempla todas las medidas v las amplia o
disminuye. Las medidas en el dibujo se pueden ampiiar dos. tres, o mas veces.

Existe un sistema de conversion de medidas para la elaboracion del dibujo, ya que el
esquema en tamano reat de la joya es dificil de descifrar v se puede alcanzar mucho mas
detalle en el papel. Un dibujo que amplia todas las dimensiones permite analizar los
detalles v solucionar las uniones y proporcion de las partes con respecto al todo de la
joya.

La escala 2.1 se escribe: esc 2:t. es aquella donde la joya se dibuja al doble de su
tamaiio real. esc 3:1 es de un dibujo al triple y asi sucesivamente.

ARGOLLA

ESCALA 1t ESCALA 2:)

0



Como el dibujo es un lenguaje en dos dimensiones. y nuestra intencion es conocer las
medidas exactas del objeto que tiene tres, es necesaria la elaboracion de un siguiente
dibujo que describa otra de sus caras, que muestre las medidas adicionales. por ejemplo

la profundidad, o e! ancho de una argolla.

VISTA SUPERIGR VISTA LATERAL

p—

Esc 2:1

Cuando la informacion de los dos dibujos no es suficiente, se diagrama una tercera
faceta o cara para mostrar las medidas en todas las dimensiones del objeto. Todas las
lineas que describen una forma deben ser trazadas. El nombre que se dé a las caras debe
ser el que mas se entienda.

VISTA LATERAL VISTA FRONTAL VISTA SUPERIOR
-"::;;::-“"-. o .
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Esc 2:1




Un alambre o una lamina tiene una linea interna y otra externa, la distancia entre estas.
muestra el calibre. Un plano no describe este detalle, o a veces no se justifica hacer otro
plano solo para mostrar el calibre, se puede entonces hacer un comentario en el dibujo
indicando estos detalles. Técnicamente también se recurre al dibujo de un corte dela -
figura. Este “corte” es como cortar la forma con una cuchilla en linea recta quedando

las secciones expuestas.

VISTA SUPERIOR CORTE A.Al

{

Esc2:1

O por ejemplo. La argolla es en media cafia

Asi se presenta la informacion basica para la construccion de una jova. Hay técnicas
para lograr perspectivas tridimensionales de la forma, pero éstas se dirigen a la
expresion det dibujo. Nosotros nos limitaremos a hacer ptanos de construccion, pues el
objetivo es crear un archivo. un documento que nos permita repetir o recrear la jova.




La Forma

El material tiene cualidades que lo diferencian de los otros. por ello es necesario
descubrir esas diferencias y hacer que las mismas hablen por cuenta propia,
consiguiendo que el oro logre expresarse y luzca su propia belleza.

Por medio del contraste creamos las relaciones que nos permiten definir la forma. Las
diferencias en lo que miramos se contrastan sosteniendo y apoyando la forma, estos
contrastes hacen la imagen. La forma se percibe por la presencia o ausencia del metal.
Una lamina al ser cortada o calada adquiere una forma perceptible por el contraste.

El oro se ve porque refleja la luz. tiene en tono. Hay en el tono tres cualidades que
manejamos, a saber: Brillo, color e intensidad. El brillo se refiere a la claridad y
oscuridad del tono; el color a la cantidad de cobre, plata. o ambos en la aleacion, el
cobre lo torna rojo. la plata verde y su mezcla en partes iguales conserva el amarillo. La
intensidad se refiere a la pureza del oro, cuando el amarillo es fuerte (24 Quilates) la
intensidad es maxima. Hay otras tonalidades que se pueden conseguir en aleacion con
otros metales pero no son tan comerciales y por eso no las trataremos en este
documento.

No solo respondemos a ta cantidad y el tipo de luz que reflejan las superficies, sino
tambidn a la manera en que se reflejan, aqui llegamos al tercer elemento: La textura, el
primero es la presencia del material, el segundo es la ausencia de éste.

La textura se logra con burilado. arenado, lijado, martillado. martillo labrado o cualquier
otra técnica que el orfebre ingenie. La filigrana en una joya con contrastes altos
(lamina) se puede considerar como una textura. La caracteristica principal del objeto
artesanal esta determinada por el tipo de herramientas que se utilizan, muchas veces son
construidas por el mismo artesano, esto le da un sello personal v original al producto.
Claro. el empleo maestro de dichas herramientas es lo que otorga calidad artistica a los
objetos.

En la imagen de la joya tenemos una forma positiva (la presencia del material), lisa ¢
con textura v una negativa que es el fondo, ambas asumen valor en el disefio. Asi
podemos hablar de la figura, el sistema cerrado.

La figura va implica un grado de organizacion. un tamaiio v una posicion de las partes v
del todo: relaciones de pequeno a grande v de grande a pequeno {(de tamafio) y de
ubicacion e inclinacion (de posicion).

La figura es el resultado de la orgamzacion total de las paries v el todo: entendiendo que
el todo involucra al usuario. Todas las relaciones tanto estructurales (basicas de la
funcién) como las visuales (estéticas) generadas en la jova deben trasmitir unidad. una
sensacion de integridad. nada sobra v nada falta ..



Orden

Las cosas estan constituidas por elementos basicos tales como: lineas. superficies,
volumenes v espacios. Por lo general éstos elementos no son observados con facilidad
por sus caracteristicas abstractas. sin embargo son lo que constituve la estructura basica
del disefio de un objeto y son los que imprimen el caracier,

Por esto es necesario adiestrarse en el manejo de las formas geométricas basicas, las
lineas y elementos basicos son las palabras del lenguaje artistico. Cada tipo de linea o
forma tiene un significado diferente, son simbolos con un valor para todas las personas.

|_as lineas y formas verticales indican vida y solemnidad, como todo lo que permanece
de pie. Las formas horizontales significan reposo y serenidad. tal como el horizonte o el
apua en calma. Las lineas onduladas son juveniles y sensuales, asi como el cuerpo de la
muier. Las lineas en diagonal son energéticas v decididas, semejantes a las lanzas
guerreras. Cada forma tiene su significado que puede ser aprovechado para expresar lo

que se quiere.

i.a torma principal debe trasmitir un mensaje simple y breve. sin embargo cuando
eniramos a analizar las partes encontramos que éstas responden a un orden determinado,
pues también esto contribuye a producir la sensacion nueva para quien la ve y debe ser
igualmente interesante.

Para entender claramente la sensacion que se produce con el orden de las partes en la
forma, supongamos que €stas tienen magnetismo. Al poner dos imanes en relacion,
notamos como la tension aumenta en la medida que se acercan. con [0 que miramos
ocurre algo parecido. si hacemos dos manchas sobre un fondo, cada una de ellas ejerce
una fuerza de atraccion debido al contraste con el fondo.

Tension
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Estamos acostumbrados a agrupar los elementos por sus parecidos o semejanzas. Por
ejemplo, cuatro elementos describiendo un cuadrado seran vistos como un cuadrado.

Cuando las atracciones son fuertes, el marcado contraste nos atrae primero y su relacion
con los otros elementos se produce un efecto de movimiento gue el cerebro entiende
como un sistema cerrado una unidad: las manchas se pueden alejar sin que se dejen de
ver como un grupo. Con contrastes débiles la distancia debe ser menor.

Efecto de contraste en la tension




Cuando Jos elementos se juntan se forma una unidad, una nueva figura.

Figuras que se tocan

1. Vertice con vertice 2. Vértice con lado

3. Lado con lado
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A veces las manchas no solamente se tocan. sino que se montan una sobre otra. esto nos
da la sensacion de profundidad, pues para que esto pase una debe estar adelante y otra

atras.

Figuras que se superponen

1. Parcialmente 2. Totalmente
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La segunda caracteristica del orden es el parecido o semejanza de las partes, estos
parecidos pueden ser de tono, textura y forma: todas las posibilidades de semejanza
dependen de las relaciones entre cada una de las partes y ¢l todo.

Aparte de los parecidos de la joya con cosas antes vistas, estamos hablando de los
parecidos de sus partes. Las semejanzas de forma pueden ser de figura, tamafo o
posicion. Cuando hablamos de posicion, también tenemos tres posibilidades,
inclinacion o direccion, intervalo o distancia entre las partes v actitud o forma en que se
relacionan unas con otras.

Semejanzas

1. Figura 2. Tamano

. Posicion

|3}

a. Direccion b. intervaio C. Actitud




El parecido tiene un valor mayor que el de la simple atraccion. produce atencion v
significado. El significado es sencillo cuando se trata de representar una forma natural
como un arbol. un animal o una persona, lo mismo ocurre con los simbolos como cruces
o cualquier figura simbolica para la sociedad. Lo que mas nos interesa es el tipo de
significado que las cosa adquieren a traves de la experiencia y ¢l conocimiento.

Pero como logramos captar el interés, ese factor que le da a la joya una identidad y una
distincion? Con la variedad. Variedad significa tres cosas: 1. El contraste es variedad,
debemos usar el tipo y grado exacto en el lugar adecuado para asegurar la unidad. 2.
Un orden rico en tension y semejanzas proporciona variedad. 'Y 3. Existe una variedad
similar a la disonancia en Ja musica, que en contraste con el sistema general de
relaciones, el orden, agrega sabor al conjunto.

El objetivo es pues, lograr integrar la unidad absoluta con la variedad absoluta
generando una sensacion de movimiento v riqueza estetica.

(1N



Movimiento y Equilibrio

El movimiento no es solamente una condicion tisica como en el caso de uniones de
arandelas. eslabones o uniones libres, también es la sensacion que produce una imagen
gracias a los contrastes v a las semejanzas. Es un esquema fisicamente estatico con un
orden en las partes v el fondo que crea un circuito cerrado, un movimiento del 0jo a
través de la figura, una unidad. No existen reglas para lograrlo, son la sensibilidad y ia
intuicion las que nos guian en €ste proposito.

Sin embargo, hay factores que nos permiten establecer una opinion, en primer lugar.
notamos que en nuestro medio natural las formas se debaten entre sus fuerzas internas
de crecimiento v las externas de gravedad v friccton. Notamos como la forma esta
adaptada al medio y responde a una necesidad de funcion. la necesidad estética es
nuestra, aunque generalmente percibimos como bello la mas funcional. Esto nos lleva a
dos ideas claves, primero, que al mirar una forma vemos sus partes como incluidas en el
todo y segundo que la unidad nace de la estructura para la que esta hecho.

Un elemento ubicado horizontalmente nos produce la sensacion de guietud. los
elementos verticales (parados) estan sosteniendo toda la actividad posible. cualquier
movimiento hacia un lado conduce a su caida. por lo tanto ias diagonales desarrolian la
mayor actividad: al igual gue nuestro equilibrio que se rige por la verticalidad de
nuestro eje. Las formas adoptan estos valores en sus gjes y €n sus COntornos.

Vemos como el concepto de movimiento se liga directamente con el de equilibrio, el
equilibrio es la sezunda condicion de la unidad. Se trata de nivelar el peso con
referencia a un eje o los ejes dominantes.

Cuando trazamos una linea por la mitad de un objeto y un lado es exactamente igual al
otro, decimos que es el eje v que el objeto es simétrico. La simetria también existe con

respecto a un centro. se denomina simetria radial.

Stmetria absoluta Simetnia radial
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El equilibrio mas importante, asi como mas dificil de lograr es el oculto. Este utiliza los
ejes implicitos en el objeto, no necesariamente estos ejes deben verse pero si sentirse y
asi equilibrar el peso a los lados de dichos ejes.

Equilibrio oculto
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Proporcion y ritmo

El tema del movimiento y el equilibrio nos lleva necesariamente al concepto de
crecimiento. Asi el-crecimiento se puede expresar en los objetos por medio de la
repeticion de las partes que se pueden repetir iguales o con alguna regia de variacion, el
tamaiio por gjemplo. Esta relacion de tamaiio de las partes y del 1odo se llama
proporcion.

Repitiendo ese factor comun de crecimiento.sobre un tercer elemento logramos imponer
un ritmo.

El ritmo no solo es de crecimiento sino de achicamiento o estable. Con el juego ritmico
entre la forma positiva y la negativa (fondo), sonidos vy sitencios, lienos y vacios, se
logra la armonia, que como una pieza musical mantiene su fuerza contenida. Una
cadena es el ejemplo mas claro de ésta sensacion.

La naturaleza se caracteriza por el orden v la regularidad en sus formas, ésta impone sus
reglas a la forma. el tamaio y la posicion de ias partes para completar un todo organico
y funcional que satistace las necesidades. Las matematicas y la geometria son lenguajes
creados por la mente humana para entender y describir esta realidad. Podemos
apoyarnos en su eficiencia para ser rigurosos en nuestros disefios. Por ejemplo, para
hacer un rectangulo manejamos las proporciones numéricas de sus lados.

(£S)
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Cualquier figura medible es posible de describir con numeros y sus lineas pueden
reproducirse y proporcionarse. El trabajo cuidadoso de la proporcion v el ritmo nos
conduce a un resultado armonico y gracioso que muestra el espiritu y pensamiento

humanos.
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Recomendaciones finales

En todo objeto, como en todas las cosas de la vida hay algo que domtna y otro que es
dominado, pero ambos dependen del otro. Los dos deben entenderse. asi que deben
hablar el mismo lenguaje, si uno maneja circulos el otro también debe hacerlo; o por lo
menos, lineas curvas.

En el disefio una determinante sera la estructura y la funcion la otra sera expresiva. La
joya como una orgamzacmn tridimensional impone un material riguroso, pero esto no
qunere decir que su expresion deba serlo. Una argolla por gjemplo, debe cumplir con
exigencias de tamafio y forma para su uso; pero su textura y contrastes nos revelaran la

sutileza del joyero y de quien la usa.

Cuando hacemos los dibujos de una joya, cada uno de sus lados se puede mirar con los

criterios aqui explicados, encontraremos como al analizar las posibilidades de variacion,

el dibujo muestra infinitas nuevas formas que se pueden cambiar.

Las técnicas y herramientas no deben limitar nuestra creatividad, tenemos infinidad de
opciones en la forma, aunque ésta se deba regir por su comodidad.

Al combinar la proporcion, el ritmo. el contraste, la variedad, el movimiento'y el
equilibrio podemos comunicarnos con la humanidad, que tiene un mismo canal de
entendimiento: El sentimiento.

14
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PROGRAMA NACIONAL DE JOYERIA CONVENIO DE COOPERACION EMPRESA NACIONAL
MINERA - MINERCOL Y ARTESANIAS DE COLOMBIA, CON APOYO COMISION NACIONAL
DE REGALIAS

TALLER DE PENSAMIENTO Y CREATIVIDAD

JUSTIFICACION
L)

Este taller va dirigido a orfcbres y joveros tradicionales quc trabajan en oro de 18k. v se encuentran
en lugares apartados. dificultandosc el mancjo dc la informacion sobre:

Tendencias del mercado.

1

2. Cambios ¢n la moda.

3. Cambio en matenales v colorcs.
4. Cambio cn ¢l disciio.

5. Disefio contemporanco.

La elaboracion de jovas tradicionales, las cuales son reconocidas internactonalmente por la macstria
en la técnica, v bellcza de las mismas no se adaptan a ¢stos cambios de la moda actual. Es por ello
necesario actualizar. modificar v simplificar el disefio dc las mismas.

Por esta razon cs a cllos a guiencs van dirigidos los talleres de pensamiento v creatividad.

No sc trata dc capacitar en téenicas de produccion ni de industrializar procesos dc produccion:
tampoco de disciiar jovas ajenas a su cultura.

Se trata dc abnir cspacios a la creatividad de cada uno:. de introducirlos al mundo del diseio
contemporaneo v dar a su obra tdentidad cuitural.

OBJETIVO GENERAL:

Desarrollar una oferta de productos orfebres con wdentidad colombeana acorde a las necesidades de
los mercados nacional € internacional, mediante la aplicacion del disefio en la produccion.

OBJETIVO ESPECIFICO.

e Incentivar cn tos orfebres v joveros de comunidades con tradicion en ¢l oficio, procesos de
creatividad. quc permitan conterporanizar v cl disefio del producto v una apropiacion efectiva
por parte de los consumidores.

» Fortalecimicnto del caracter simbolico det diseno tradicional.

» Rescate v conservacion de productos v téenicas tradicionales.

¢ Rediseno de productos.

» Disefio ¢ innovacion de productos.

EMPRESA NACIONAL MINERA LTDA. ' « artesanias de colombia
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METAS

e Creacion de un cstilo de Jova Celombiana, con identidad cultural. de acucrdo a las tendencias

comerciales del mercado nacional ¢ intcrnacional.
e Produccion de una mucstra representativa para la feria Expoartesanias 2.001 a reahizarse en la

ciudad dc Bogoti..

DEFINICIONES:
Pensamiento: Idca inicial o capital de una obra cualquicra.
Pensar: Imaginar. considerar o descubrir. reflexionar, intentar o formar animo de hacer una cosa.

Crear: Producir algo de la nada: estableccr. fundar: produccion de una obra artistica. literania o
cientifica.

Creatividad: Quc posece o cstimula la capacidad de creacion. invencion etc: capacidad de
solucionar un problema.

Cultura: Conjunto dc modo de vida v costumbres, grado dc desarrollo artistico. cientifico.
industrtal, etc., dc una época o grupo social.

Cultura popular: Conjunto de manifestaciones en gue se expresa la vida tradicional de un pucblo.
Es el comportamiento dc un pucblo lo cual sc expresa por medio de las artes plasticas como son, fa
pintura. la escultura. la literatura. la musica. la poesia. la danza v la arquitectura.

Cultura Material; En la produccion artesanal: la ¢laboracion dc productos para solucionar
necesidades basicas: oficios. técnicas v actividades que desarrolla como son: La orfebreria. la
joveria. la ccramica, los tcjidos. talabarteria. talla en madcra. instrumentos musicales. metalisteria.

muiiequeria. bordados, ctc. La bramatologia o preparacion de alimentos tradicionales- que’

identifican un pueblo o una region. ctc.

Identidad Cultural: lgualdad que sc verifica, sca cualquicra ¢l valor de las varables que su
expresion contienc. Quc se identifica con su propia cultura.

Raices culturales: Origen de su propia cultura.

Indigena: Nativo. aborigen. Originario del pais de que se trata,
Tradicional: Costumbres transmitidas de gencracion cn gencracion.
Contemporanea: Actual.

Precolombino: El artc antcrior a los viajes de Cristabal Colon. O anterior a la conquista.

AREWDTT R
M I N E R c D L # Ministerio de Desarralio Econdmico
EMPRESA NACIONAL MINERA LTDA. @ ﬁgﬁ artesanias de colombia
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Diseito: Trazo. delincacion de un edificio, de una figura. de un objeto, dec un vestido, de un follcto.
libro, encuadernacion ct¢. '

Proceso: Conjunto de operaciones logicas v aritméticas ordenadas. cuyo fin ¢s ka obtencion de un
resultado determinado: bosqucjo de alguna cosa.

Produccién: fabricar, elaborar cosas utiles. Crear cosas o servicios con valor cconémico.

DEFINICION DE CONCEFPTOS

Rescate: Recuperacion de téenicas v objetos que sc han perdido por factores de escascz de materia
prima, sustitucion de tccnologia. cambio de funcion v auscncia del mercado. pero que constituyven
un legado de fa tradicion ¢ identidad de nucstro pais.

Conservacion: Consistc cn fortalecer tos materiales. funcion. técnica ¢ identidad cultural,
nccesarios para mantencr la picza artesanal.

Redisefio: Modificacion o correccion de fallas cn cuanto a la utilizacion de materiales, teécnicas,

ensamble, acabados. composicion v demas componenics de diseno.

Diversificacién: Partiendo dc una técnica o picza s¢ dischan nucvas alternativas funcionales,
conscrvando los materiales. las téenicas v los efementos caracicristicos de identidad. con el fin de

ampliar la ofcrta.

Desarrollo de nuevos productos: Particndo de la demanda v cxperimentacion de materiales,
técnicas v nucvas funciones o necesidades se crean nuevos productos.

COMPONENTES Y ELEMENTOS

Identificar los componentcs de nucstra cultura. es decir: lo que 1dentifica nuestro pais. los cuales
scran los componentes principales, que se tomaran en cuenta para crear la linca de produccidn que
quercmos alcanzar. Como son los Matcriales para la produccion de la orfebreria v la joveria. los
Mectales (Paladio, platino. oro. palta. cobre, bronce. hierro. accro. aluminio. aliaciones. otros). las
Piedras preciosas (Diamante. csmeralda, zafiro. rubi. amatista. aguamarina, perla, opalo, otras). las .
Semi-preciosas (Jade. agata. 6nix. turqucsa. maquita, cuarzo. ojo de tigre. lapiz-lasuli, otras.),
Piedras Cristales. vidrios. animalcs, plantas. florcs, productos. obictos. figuras. otros.

Archivo: C:/Marccla/Tematica Cursos/Capacitacion Ligia.

b artesanias de colombia
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MANUAL PRACTICO PARA TENER EN CUENTA EN EL MOMENTO
| DE DISENAR

NURIA CARULLA
CLAUDIA VALLEJO

SANTA FE DE BOGOTA, ENERO DE 2002.




Este manual tiene como objetivo dar unos lineamientos basicos a la hora de enfrentar el disefio de una joya.
Plantea soluciones tanto tecnicas como formales y su implementacion puede generar un metodo de trabajo
propio y eficiente en quien lo aplique,

Es importante recordar que antes de comenzar un trabajo es indispensable tener todo el proceso pensado
y solucionado pues los mayares errores surgen cuando se comienza a trabajar y se resuelve en Ja marcha.
1. ARLTES, PIEZAS PARA LA OREJA.

QUIETOS A LA OREJA CON MOVIMIENTO

Sistemas  Mariposas, en casos de huecos rajados, estas son las Estos sistemas implican que el movimiento
gue ayudan a que no se descuelgue el arete si se hacen se origina desde la oreja misma pues no
con una base mas amplia, 11mm es ideal en este caso. existe presion por detras. El soporte del
Ver imagenes No. 1. , arete se da por que pasa un hilo por la
Omega, tiene 3 tallas, es el sisitema que presenta la perforacion y descuelga al otro lado.
posibilidad de no tener poste, para los mercados ex-
trangeros sin perforacion. Es importante recordar que Sistemas  Gancho, ver imagenes.
el largo del sistema debe caber dentro de el arete. Tanca, ver imagenes.
fmagen No. 2. Otra opcion para los mercados sin poste es : Candonga, ver imagenes.
el indicado en la imagen No. 3, ¢l de tornillo. Imagenes No. 4.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

1. Apartir de 1cm un arete debe tener movimiento, para que esto suceda hay dos opciones: el maviemiento
comienza en la misma oreja (por los diferentes sistemas arriba mencionados) o el arete queda quieto a la
oreja por presion con alguno de los sistemas, en este caso el movimiento se genera por un quiebre que puede
ser hecho con argollas o bisagra, por ejemplo. Este quiebre nunca debe quedar sobre la oreja pues se tranca,
debe quedar mas abajo de! borde del fobulo. Imagenes No. S.

2. a. Los postes, palitos que penetran la oreja, deben ser cortados a 1.1 cm. Ambas puntas bien redondeadas,
SIEMPRE se hace una perforacion de 0.1 em donde entra el poste y alli se suelda, nunca se debe soldar sobre
la lamina directamente. Ver imagenes de postes, No. 6.

b. Los postes se deben soldar a 3/4 del largo de la pieza, para que no se descuelgue hacia atras.

c. Bl grososr de los postes debe ser; en oro 0.80mm y en plata 0.90mm.

d. A todo poste se le debe hacer una ranura de seguridad a 2.5 mm de la punta, esta se hace con un limaton.
3. Bl peso maximo de un arete es 4.5 grm, Para cumplir con esta limitacion que tiene repercusiones comer-




ciales instantaneas (nadie se compra aretes que le pesen muchal) es importante tener en cuenta qué otros
materiales se van a usar, asi antes de comenzar a diseflar se pesan y queda clare con cuanto peso se dis-
pone para ¢! producto final. Otros materiales son piedras por ejemplo, igual se debe tener en cuenta el peso
de los sisternas, Omega, mariposa etc.

4. Para algunos disefios es insispensable terer en cuenta aue se debe hacer un arete derecho y otro izquierdo.
Esto significa que hay una simetria de espejo. Ver imagenes No.7. '

5. En las candongas u otro disefio donde se cuelgue desde la oreja con alguno de los sistemas de movimiento,
hay que tener en cuenta que la distancia minima entre el hueco de 1a oreja y et borde del lobulo debe ser de
Bmm por fo menos, si no no hay campo para el lobulo y no se pueden usarl

6. Recomendaciones: aretes para clientes con huecos alargados y rotos; o principal es controlar muy bien

el peso, vale la pena no excederse de 3 grm. No es aconsejable ningun sistema de moviento en |3 oreja, es
mas eficiente ia mariposa, con una base de 11mm de diametro, el omega tampoce funciona en este caso.

2. PIEZAS PARA EL CUELLO

COLLARES COLGANTES

Los colfares se definen por ser una secuencia de partes, ya sean Los colgantes, ¢ dijes, se caracterizan

hechas a mano; como modules o secuencias o tambien pueden ser por ser un elemento aislado del soporte.

piedras, ya sean naturales o artificiales, semitlas etc. Para los colgantes existen infinitas
Algunas de las posibles opciones para collar son: opciones de disefio, algunos ejemplos

a. Collar largo de una vuelta. se pueden ver en las imagenes No. 8.

b. Collar corto de una vuelta. Los colgantes implican un soporte, este

c. Collar largo de varias vueltas. puede ser un aro duro, o una cadena, o

d. Collar corto de varias vueltas. una sarta de piedras o lo que se le ocurra

Los collares de modules deben dar la vuelta al cuello. al diserlador.

Es ideal que todos lleven un brohe, o sistema de clerre, aun los Varias opciones para sujetar colgantes

largos que caben por la cabeza, si tienen broche lucen mejor ter- estan dibujadas en las hojas del No. 8.

minados y por lo tanto aparecen como un producto de mayor cali-

dad. Ver imagenes para ejemplos de sistemas de cierre.

EPECIFICACIONES TECNICAS

Las piezas de cuello, ya sean collares o colgantes, deben manejarse con unos largos que estan estandarizados
para el comercio. Estos largos van desde las gargantillas muy ajustadas al cuello, hasta collares largos que
inclusive dan dos vueltas.

Los largos son: 3% cm, 40 cm, 42 cm, 50 cm, 57 ecmy 1 mt.



3. PIEZAS PARA EL ANTEBRAZO

BRAZALETES

Los brazaletes se caracterizan principalmente por ser piezas de

una sola estructura dura. Pueden ser ;

a. Abiertas, se usan pegadas al brazo y el ancho varia segun el
disefio. Imagen No, 9.

b. Aros suletos, son redondos perfectos, el diametro interno siempre
permite pasar el aro por el pufio sin hacerle dafo a la mano, no hay
necesidad de abrir el aro. Por lo general son delgados, el ancho

maximo para pasar por el pufio de la mano sin dificultad es de 1.5 cm.

Hay 2 tamarios standard, ver imagen No. 10.

c. Con sistema para abrir. Este tipo de brazatetes permite un
disefio mas libre en la medida del diametro interno pues no
obliga, como los anteriores a que quede o pegado al brazo o
suficientemente grande como para pasar por el pufo. Asimismo
el sistema es una buena oportunidad para dar un toque particular.
Estos brazaletes son de forma oval. Ver ejemplos, imagen No. 11.
ESPECIFICACIONES TECNICAS

Para los brazaletes existen tres tallas de diametro interno,

en forma oval:

Pequefa: 44mm x 52mm

Mediana:  50mm x 60mm

Grande: 56mm x 66mm

4. ANILLOS, PIEZAS PARA LOS DEDOS

]

i

PULSERAS

Las pulseras se caracterizan por ser modulares con movimiento.
Siempre tlevan sistema de cierre. Pueden ser:

a. De cadena.

b. Moduilares: repeticion de uno o varios

modulos, mas largos que un eslabon de una

cadena. Ver ejemplo.

c. Mixtas: de cadena, modulo y/o piedras

perforadas como sarta.

El largo de las pulseras tambien tiene tallas:
Grande: 20 cm.

Mediana: 19 cm.

Pequena: 1B cm.

imagen No. 12.

a. Los anillos deben ser ergonomicos al dedo, esto significa que sean comodos de usar. Las formas suaves en los bordes protegen al usuario

de hacerse dafno, ademas no se enganchan durante su uso,
b. El ancho maximo recomendado es de 1.2 cm. Ver imagen No. 13

c. El gorsor del aro varia segun el disefio, el minimo para no ser cortante es de 0.8mm y el maxima para que sea comodo es de 3mm.

Ver imagenes No. 14.




5. MANCORNAS, PIEZAS PARA LAS MANGAS DE CAMISA

La funcion de 'as mancornas es de sujetar, como lo hacen los botones, los pufios de las camisas. En otros paisas son llamados gemelos.
Por lo general tienen un lado mas grande que el otro, este se usa hacia arriba y es en este lado donde se aprovecha para hacer e! diseflo..
Es aconsejable que la superficie de una mancorna no exceda 1.5 x 1.5¢cm x 3mm.

a. El largo de la pata entre las dos partes, |la de arriba y la de abajo, es de 1.4 cm.

b. La parte de abajo que es la que pasa por el ojal no debe ser mas graned de 0.9 x 0.9 cm.

SISTEMAS

CON MOVIMIENTOQ QUIETQS

Estas mancomas se caracterizan por tener capacidad de movimiento El sistema quieto exije necesariamente que la parte inferior sea mas
en la parte de abajo, esto permite deslizar facilmente por el ojal de pequenia que |a superior, pues esta se desliza directamente por el ojal.
la manga. Ver imagenes No. 15 Las medidas serian 1.5 x 1.5x 3 mm. Y abajo, 0.90 x 0.90 x 3mm.

6. BROCHES, PIEZAS PARA LA ROPA.

Los broches son las piezas de joyeria donde existe mayor espacio libre para la creacion ya que sobre lo que se disefie, se puede organizar un
sistema de broche y se cuelga de la ropa.

a. El sistema siempre sebe ir a tres cuartos de fa altura total de fa pieza.

b. Si el disefio del broche es largo o longitudinal, el sitema que se debe poner es el de aguja doble, ver imagen, por hacer.

¢. Las aguas siempre deben ir dilatadas de fa pieza, paralelas todo el tiempo para que tenga palanca y sea facil de ponerse.

Ver imagen, Mo. 16. ‘




QUE ES UNA COLECCION?

Una coleccion es una serie de joyas donde todas estan disefiadas a partir de un tema en comun. Este tema por |lo general se decide con anterioridad
teniendo en cuenta no solo el punto de partida formal, sino tambien el punto de Hegada el mercado, el cliente al cual se quiere ofrecer

la coleccion.

Ademas de tener un punto de partida comun, las colecciones pueden tener puntos de llegada distintos, asi el tema se mantiene pero se

atienden diversos segmentos del mercado.

Una coleccion la componen aretes largos y cortos, pu[seras brazaletes, co!iares largos y cortos, colgantes mancomas y broches,

Ver imagenes NO. 17,

QUE ES UN CONJUNTOQ, LINEA O ADEREZO?
Un conjunto, linea o aderezo es una serie de joyas que se pueden usar al tiempo. Son muy populares entre las mujeres que les gusta que todo les
combine. Se compone, por lo general; de aretes, pieza de cuello, anillo y/o pulsera.

PROCESO DE BUSQUEDA DE LENGUAJE

Al enfrentarse al disefio de una pieza existen amplias alternativas para su realizacion. Al comenzar a decidir se empieza a expresar el selio
propic.

Los dibujos son el primer paso para indagar las diversas posibilidades pues , como ya hemos dicho, para un mismo disefio existen

mitchas altenativas en tecnicas y materiales,

Escoger y definir que tecnica, que materiales y que acabados se van a dar; es lo que le imprime el caracter a la pieza.

Los apectos estructurales que se deben definir son:

a. grosar _ gruesa d. enbutidos  _concavos
~delgada _convexos

h. peso _liviana e, espesor _alto
—pesada _bajo

c. terminade  _mate - f.contraste _con o sin

_brillante g. Textura _tonh o sin
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El peso muttiplicado por el valor del gramo trabajado
__Grms.__x __ $$5__= SUB-TOTAL PRECIO No.2.

PRODUCTO DISENO
NOMBRE
NUMERO
MANO DE OBRA (para el srchivo personat) MATERIALES
Actividad Tiampo
Nombres Cantidad Valor por unidad  Total
Prototipo Plata
Sislemas Om
Limada Pisdras
Pulida Empaque
Engaste Ctros
Fundicion SUB-TOTAL No.1
TOTAL DE HORAS
PESO/G R.AMOS Cada joya contiene en su precio un porcentaje que

aporia a los costos fijos de funcionemiento del taller.
__total costos fjos__ x _10%__= SUB-TOTAL NO.3

x =

PRECIO

El precio a3 el resultade de ia suma de los 3 subtotales.

PRECIC

PRODUCTO DISENO
NOMBRE
NUMERO
MANOQO DE OBRA (para el archivo personal} MATERIALES
Actividad Tiempo
Nombre Cantidad Valor por unigad  Total
Prototipo Plata
Sistemas Oro
Limada Piedras
Pulida Empaque
Engaste Otros
Fundicion SUB-TOTAL No.1
TOTAL DE HORAS
PESOIG RAMOS Cada joya contiene en su Drecio un porcentaje que

El pesa muriciicado por ei valor ael grame trabajada
__Gms.__ » __$3%__= SUB-TOTAL PRECIO No.2.

aporta a les costes fijos de funcionamiento del taller,
__totslcostos fuos_ x _10%_ = SUB-TOTAL NO.3

¥ =

PRECIO

=l precio es el resultado de L3 suma de los 3 subtotales.

PRECIO
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A LA HORA DE TRABAJAR...

Es importante que a la hora de trabajar se tenga en cuenta una serie de requerimientos previos que ayudan a garantizar exito en el proceso.

1. Tener la pieza pensada de comienzo a fin, de rincon a rincon, de cabo a rabo!

2. Sacar los dibujos, a tamario real, como si se estubiera mirando la pieza por los 3 lados; por arriba, de un lado y del otro. Ver ejemnplos.

3. Al desarrollar el dibujo uno se hace conciente de las partes que va a tener la joya en cuestion, en este momento es cuando se decide

que calibres se van a usar, que terminados le va a dar, etc.. Es MUY importante definirlos en este momento, asi se prepara el material precizo

para comenzar a trabajar de una manera eficiente,

4. Con base en los dibujos previos, se sacan las plantillas de trabajo de tailer, estas nos determinan parte por parte que debemos cortar, doblar etc.

5. Se recomienda ir puliendo cada pieza, hasta lija 600, de esta manera al momento de ensamblar, soldando o empatando, se pule solo lo puntual y luego
la joya esta muy bien pulida en casi todos los rincones.

PULIR

La lija: Las lijas vienen de diferentes grados de abracion, o aspereza, siempre se debe comenzar a lijar con la mas fuerte y una por una hasta

Hlegar a la 600 gue es la mas fina. A mayor numero, mas suavidad.

Las pastas: Se comienza con la pasta blanca con el cepillo de cerdas, estas ayudan a quitar las ultimas rayas que daja la lija 600.

Luego se pone en el motor la felpa suave y el brillo se saca con fas pastas roja o verde.

El ultimo paso es Javar con agua tibia y jabon que no contenga cloro para quitar la grasa que dejan las pastas, es importante tener a mano un cepillo
de cerdas suaves (puede ser de dientes) para ayudar a quitar el mugre. El cloro es oxidante.
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ALA PIEZA TRIDIMENSIONAL.BRAZALETE

TRANSI

Vistas del Brazalete

Mecanising de Crerre
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Vistas del Anilio
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Gamalas con submatino labrado

Gemaios con Shatmata mavil

(TVbo)

Gamelas con lijacién de resotte

Con (EMaClha

R
Gamelcs con fijacian en nito?

Gemelos con sistema méwvil de bola
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Montura 3 presidn y a resorte

Montura a ternillo

Cierce sstribo da tornillo

Cierea asiribo mowvil

Ciecre esuibo fijo
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Cierres
{para pendientas de bola/tuerca)
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Sedemas CBW“%/PinS

Commercial pin findings are not always appropriate to the scale or
sophistication of a piece of fine jewelry, Findings made for a particular
piece can bring a special elegance.

* The pin mechanism must be located above the: central uxis to
prevent the brooch from tipping forward.
* At rest, the pinstem should be slightly above the cateh. This

will create it tension that will help keep the pin clused,
A similar tension is put on the elevation of the stem by

the “foot” of the pinstem.

* The end of the pin should not extend beyond the catch.
* The point of the pin must be sharp and smooth to
penetrate fabric. Snip to size, file, sand, burnish

and polish.

* The catch is positioned with its opening downwaid.
* Pinholder & catch are sweat soldered care

ARG '
4e5

Melt the solder onto the brooch and set the Pin picees into the solder puddle.

Tube-in-a-Tube Pin Catch

This cateh is held clused by the [viction ol »
small pin against the end of the larper tube. Ty
apen, rotate the small tube until the b
engages slal. The tab keeps the smatler tube
frumi coming all the way out.

q—:___-—__-=
Py

I, Make telescoping tubing. The sivaller inside
onto the larger tube Lo uct

diameter inust it proastem.
ﬁ?“f
/‘\L)
as a pedestal, S

2, Sulder a strip of sheet
d. Cut slotin barger tube with saw.

ﬂ.’:ﬂ"“ y  CMT P
_, THIS PigsE

4. Draw wire to niteh -
stot; selder at mpht @’_',,,-,)

angle o end of sialler tabe, =

5. Slide tubes together and with the small pin
tight agieinst the end, saw the other end

oIl Nush. Shide tubes upen

and Ole about 12 i i —
mare ol the end o L_.—l

the smaller diimeter tube,

G With tabes i open position, solder i knob on
the cod ol suadler tule,
Rl is sheet, heind or Leyel

Simple Pins

Lo Satder a generous loop of wire
unto the bhack of o paece.

2. 5nip the wire,

3. Twist the wire to harden it,
- @ - Curl as shown with
(L ,

round nose plers,
L. The pinstem is nede by soldering wire
L prece of sheet.
2. The cateh van be as simple as an Leshuped pivee
of sheet An wlternatve is a small tvo-sicded box
that traps the pioe A simtlar straeture van lso be
fabricated from wire

BThe podaldees s nnade fron slbeet, boent over o
prece chihe same shaeet That weas taed Lo snahee 11
cod ALer solderinge dos unit onig the wirh pleve,

the cuese ta sowicuil aned holes e drilled

=0 =

fully, us:ng a tiny picee of sy sulder.

133
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PARA HACER PLATA LEY 925

PARA PREPARAR ORO DE DISTINTOS COLORES

Fermula para sacar 1 gramo de plata ley 925

0.925 de plata de 1000
0.075 de cobre

1000--—mmmeme- 100% x925.100 -~ 925 % plata 1000
1000 -

0928 cmmomemes 0.075.0.081081 cobre

1 e 0.925 por 1 gr. De plata 1000

Ejempto tengo 10 gr. De plata 1000

rmultiplico 10 x 0.081081=0.8100 gr de cobre

PARA HACERORO DE 18 K

Formula para sacar 1 gr. De QOre de 18 k
Férmula
075¢9r. - 24K T 75%
025gr -» plata 1000 4 cobre electrolitica
2 25%

org 24 --—-—-- 100% x 18.100 75 % 24 k
0ro 18 —e-eem- X 24

100% ¥5% 24k _ 25% de plata 1000 4cobre
N 2

Paraungr. Decrode24 ka 18k
multiplicar por [O.BSS
ejemplo tengo 2 gr de oro 24 k

multiplico 2 40.33 - 0.66 de liga

Para plata 925 multiplicar el numero de gramgﬁor\o 810@_‘_#obre
Para oro 18 k muttiplicar el nimero de gr por{0.33

-|ORC BLANCO

ORO AMARILLO

Para un gramo de oro de 24 k
agregar 0.165 gr. De cobre
0.165 gr. Plata 1000

ORO ROJO

Para un gr oro 24 k
agregar (.200 gr. Cebre
0.133 gr. Plata 1000

Para 1 groro 24 k
agregar 0.165 paladio
0.165 plata 1000

Soldadura de Plata Soldadura Org |

Blanda Preparar 1 gr. De oro

10 gr de plata Fojo.

5 gr de tatén Dura

Media 1 gr. Ororojo de 18 k

10 gr plata 0.200 soldadura plata media
4.5 de laton Media

Dura 1 gr. Oro rojo de 18 k

10 gr. Plata 0.280 gr. Soldadura

4 gr de latén media plata
Eﬁ@ poner Bronce Blanda

esto causa hundimientos er 1 gr oro rojo
el metal. 18 k 0.350 gr. Soldadura
media .
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Complex Etruscan Chains

These variations on the basic chain shown at the left are all based on
long oval links that have been soldered or fused before assembly. They

require a little patience, but, oh, what a result!

Alternate Axis Double

This variation 1s simply a matter of making two ‘basic " chains, one inside the other.

I

. i

' ; Lﬁ& | |

- 1. Make a pile of oval links as | 3. New loops are added this i
%

|

|

|

' described earlier. Tostart a ‘ . way, always gaing through the
. double-link chain. solder two i 2. The ends of the lower oval * lowest loop possible. It might

" of these crosswise. You may . are bentup and a new loop is . be necessary to straighten or

. also want to solder on a length . fed :hrough. Bend it a little to  enlarge loops with a scribe as

i of wire toact as a handle. { hold itin place. you go along.
Loop Proportions BiColor
For a double-link chain The double chain shown above makes an
_ | interesting effect when made with
Wire - Loo Finished - Links contrasting metals. Alternate
(B&S) - Inside | Chan . PR . either every other link,
29 . 10 rom | 5 mm 13 or every two links.
24 : 7 © 4 mm 18
26 6 135mm 20
28 5 1 3 mm 24
Single Axis Double The Sailors Knot

Each link is given its shape individu-

Set 2 bent loops together and thread a third
ally as the chain is made. Grip a

loop througn the lower of these. Pull it up and
thread another new loop through the lower of seribe vertically in a vise, push onto
the two available loops. Continue in this this and a second scribe and pinch at
fashion. The result will be a dense chain with arrows with a round nose pliers.

a pronounced herringbone pattern. This chain

is also known as foxtail. %
p --fv-‘\
e ‘\\

A variation is to shape each end of the
This dense structure can be link separately and then flatten the
applied to the double axis loop by pilanishing. The link is then
version showrn above, orto a “folded” or bent upwards, shaped as
triple or quadrupin axis. above, and the next link is inserted.

v sl wmme T T
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Idiot's Delight

Some people thlnk this cham got 1ts name from the_ fact that lt- ’
. easy to make:-Others maintain that.thé name. refersto the menta ;
degeneration caused by. trying to figure it out.. :

f

Wi - -

» Links are left unsoldered and should be Sil;: DiI ;rs: :tz r Llﬂi s;]per !

work-hardened by drawing the wire down or

twisting before coiling. 16 B&S 3/16" 4.8 mm 20 '

« The proportion of wire size to loop size is 18 532 40 l 24

important for a compact chain in either style. 20 1/8 3.2 28 -
22 332 2.5 33 l

=

3. Feed a second open ring
through the four and close it.
2. Feed open ring through four | Shading indicates two rings,
closed rings and close it. side by side.

=5, T,

£ 6. Slip two'closed rings (G & H}
5. Flop E & F to the left and on an open ring (I) and feed it
i right. Flop C & D forward and | through where the needle is.

m @ R

1. Make rings. Open about halif,
close the other half. Always
open by twisting sideways.

(L .4

1

| 4. F_lop two rings 'back and put ' backward to expose shaded Let needle drop out, close ring. i
: a wire or paperclip throughto ' area of E & F. Slide a needle Add a second link beside [ and

serve as a handle. . through here. | close it. (J)

A%D .‘-": f G4 : 't !
J.Y iy 3 : ~ i

: = 8. Fold G forw ard and H back- | i i
: 7. Let the chain droap to allow ward to expose the lower |9, Cantinue as before addingani 1
; each iink to fall into piace. _ poruan of [ and J. Slide the » open ring that already has two |

When vou lav it out it should needle through here. Thisis a ! ¢losed rings on it. And so on...

look iike this. repeat of 6. | Do not buff on the machine. ! E

TN A 5 2 £
Sequential Link DG EHE DG
l} itg = o L : < QK @ ; 1
; -—A__ m— = |
s “T‘C@'—‘ : '
| el ' @ - As above. add an open ring that | i
i _ _ Repeat the flopping operation: | has two closed rings on it. Do
i Follow i-7 above. Atthispornt K & L to either side. G & H Double this joint by adding a |
i a\dd two more rings through iaid apart to expose the hottom | second ring in the same place.
© G & H nnd close them. These sectinn of K & L. Insert necdle | Now add two more tlike K & L) | i
146 are mar‘k_e_d K& L. here to mark the spat, ! and continue.
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Basic Etruscan Chain

* This.classic chain combines extreme fléxibility with strength and.
beauty. This page illustratés the simplest -version and: the-following
‘page describes some of the many variations that have made this chain

so.popular for s

¢-long. ;

Though I have called this chain by the name equestrian tack. In Medieval times large
of a specific culture it has in fact a wide and  silver links were made up into chains wom
ancient history. Virtually identical construc- around the waist. As times got hard (and
tions are found in Egyptian, Hellenistic, waists got thinner) the end link could be
Etruscan, Roman, Chinese, Indian and removed and bartered. This explains why
South American cultures. In museums you'll some people know this as the Money Chain.

see examples so delicate they make your eyes It is also known by the accurate but clumsy
hurt just to look at them. Go into an Armory "Loop-in-Loop".
and you'll find much larger versions used in

Making Loops

All the chains shown on this and the next page have their
basic building block in common. Each is made with an elon- . @
gated loop which has been fused, soldered or cut from sheet. .

Because uniformity here wiil show up as 2 more supple and —)

attractive chain, it is important to avoid bumps at the joint. )| ==
For this reason fusing is preferred when possible. An alter- @ =
nate solution, especially good for sterling, is to use extremely a2 = -

small pieces of solder. I make this by rolling sheet soider as / J'n_‘,_ff
thin as the rolling mill wiil allow and then cutting 1| (R,

itinto very small pieces. As a soldering probe I use a clay
needle with a very fine tip. Though a small torch tip is
helpful, any normal soldering tool can be used. \

o With round-nose pliers. pull each loop into an elongated
S oval. These should be about the same shape, which can
5 usually be achieved by eve. An alternative is to file a small
; \ groove into the back of the pliers jaw. You can also use a
! / / commercially available tcol called a ring phiers, which opens
¥ the links with a squeeze rather than a pull. These are sold
in hardware stores to open hose clamps.
Assembly ote that for the basic chain anv size loop and wire thickness will give a hana-
some effect. In the complex versions on the next page vou will need to pay close
e attention to this proportion. A
See—= = i .1
Bend a ring in half and slide it into a twist  After the chain is assembled. set a sharp scribeinto a
of wire as a handie. Slide the next loop vise and press caeh link down on it four tmes. This
through here and hend 1t up to receive the  :ounds more Lime consuming than it is. The result is a
next and 80 on. Some peeple vrefer to bend  well shaped and fiexible chain. 1t mav be annealed and
144 the leops betore inserting them, pulled through the drawolate if desired,




Chains |

- e

There is something especially exciting about making a flexible object
from a rigid material. Chainmaking offers technical challenges and

an enormous range of design possibilities.

TR, etmvitle Tl

Make round links ﬂf Twist, using a nail like this. : i
and solder them / i
closed e @’ - t
e © @ m; ;
e Cmm— Connect with round rings. ; i
3 8
File the ends of a piece of 16 or 1
18 ga. wire and bend as shown ty |
using round-nose pliers % ﬁl
_— co® SEERTX :
% Bend and join the links with round rings. )
. . —, =), Feed aring through at l
Make a lot of jump rings. @@; the ateow.

Link two rings together

and solder them in to this @
> L |
position. This is the on y@ Mz Always go through

solder jount. the iast two rings.

Pinch with pliers and squeeze
two pieces like this:
2 "MorP

o= =P

Malke long links by wrapping
a piece of sheet metal.  ~

¢ Cut each in half.

)

|

! Solder each link as the chain grows.
.J Pull the ends out to
l

open each spiral.
File ends of wire and bend as b
‘ shown, making loops in each
i N, end. Bring curls together by %b
i

"closing” like a book.

I Cut wires, %_—:‘&g
| bend loops and sclder. /‘L} oSt
Feed wire through eye and

draw a bead. Build this
chain one wire at a time.

Links may be twisted

%
w like this for a fancier
chain.
&= Make long links and A é
@ solder them closed. Join T
i a»

with rounded rings.

|
i ¢
Cut wires and draw a 7 f:'% ‘

' —

! bead on both ends. N" .
l ‘7& g W Planish flat. l '
Oy Drill and join
|
| = | | 139

with round links. '
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Clasps

"“'-"““':\-.. - 1.._,:1, A L ATADAT IR R L R Tt P B

3 Clo"s‘u?es on bracpn, s and neck.laces must be rehable'.'comfortable
and easy to OpPrdIE. And they shouldn’t be: ugly

%&Q 1
%: \i M:i
|
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Qbservar @ €l amnleo adecuado de la materia.-por ejemplo: caja y hoja.

® Las dimensiones adecuadas en relacidn al espesor de la materia.
. Las.dimensiones adecuadas en relacidn al tamano y manipulacién del cierra.
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EMPRESA NACIONAL MINERA LTDA. L= artesanias de colombia

PROGRAMA NACIONAL DE JOYERIA CONVENIO DE COOPERACION EMPRESA
NACIONAL MINERA — MINERCOL Y ARTESANIAS DE COLOMBIA, CON APOYO
COMISION NACIONAL DE REGALIAS

TALLER DE CASTING

AREAS ORFEBRES PREHISPANICAS
1- CALIMA

Los valles de los rios que descienden de la cordillera occidental hacia el pacifico fueron
densamente habitados v sirvieron de acceso a las tierras andinas. Durante el primer milenio de
nuestra era. los cursos altos de los rios Calima y Dagua estaban habitados por grupos de
agricultores sedentarios responsables de un largo proceso de desarrollo local, durante el periodo
conocido como ILAMA.

Hacia los comienzos de nuestra era. las poblaciones crecieron, irradiando su influencia hacia
regiones vecinas. Cultivaron el maiz y transformaron el paisaje de colinas y valles al construir
terrazas para sus viviendas. eras de cultivo y canales de drenaje. A este periodo, conocido como
YOTOCO, corresponde la mayor produccion de oro Calima. Complejos y vistosos atuendos
reforzaban el prestigio de quienes lo usaban, acompafiandolos luego en sus tumbas. Objetos de
oro y ceramica muestran hombres y animales que se entremezclan en complejas representaciones.
Se desconocen las causas de la desaparicion de esta cultura, pero los hallazgos arqueologicos nos
dicen que, hacia el siglo X d. c.. la zona fue ocupada por un grupo diferente que permanecio aili
hasta la conquista espafiola.

2-CAUCA

La region del aito rio Cauca. en el suroccidente colombiano,  fue ocupada en una e€poca
posterior al siglo VIII d. c. por un grupo humano que produjo una orfebreria notable por su
calidad técnica v decorativa. Se distinguen los colgantes y pectorales de variados tamafios, con
formas de aves rapaces v hombres-ave. Los mas elaborados. estin decorados con una figura
central, que representa un hombre con pico de ave, acompanado por pequefias figuras zoomortas.

Ademas del oro, en las tumbas se han encontrado piezas ceramicas espectaculares. que
representan personajes lievados en andas o sentados sobre bancos. Adornados.con pintura facial
(0 tatuajes) y collares, en ocasiones sostienen un escudo circular, cuya decoracion en motivos
escalonados es similar a la de algunos pectorales de oro.

3 - MUISCA

El pobtamiento del altiplano de la cordillera oriental colombiana se remonta a mas de 12.000
afios. cuando bandas de cazadores habitaron los abrigos rocosos de la zona. Hace 3.000 afios
comunidades de agricultores iniciaron su proceso de desarrollo. basado en la explotacion v
comercio de la sal. stas comunidades legaron su herencia cultural a los Muiscas, grupo de habla
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chibcha que ocupé altiplanicies hacia el siglo VII d. c. Desde entonces hasta la conguista
espafiola, se expandieron en un territorio de 25.000 km?y sobrepasaron el millon de habitantes.

Agricultores de maiz, papa y otros tubérculos andinos, vivian dispersos en las laderas y los valles,
y en asentamientos nucleados donde residian los caciques. Dos jefes principales, el Zipa y el
Zaque, aspiraban al dominio respectivo de las zonas sur y norte del territorio a traveés de una
politica de expansion no consolidada aun a la llegada de los espafioles.

En centros ceremoniales se congregaba periodicamente la poblacion, para rituales donde el oro
cumplia un pape! fundamental. Figuritas pequefias y toscas, elaboradas por especialistas,
representando seres humanos, animales y escenas de la vida politica y social eran depositados
como ofrendas en templos, cuevas y lagunas sagradas.

4 - NARINO

El altiplano narifiense, en el extremo sur del pais, fue habitado hacia el siglo VII d. c., por un
grupo humano que produjo una orfebreria relacionada con la tradicion metalurgica del
suroccidente colombiano.

Conocida como CAPULL, esta cultura se extendio por la zona andina del norte ecuatonano y
mantuvo relaciones comerciales con los pobladores de la vertiente y el litoral Pacifico.
Representaciones de hombres y animales, vasijas de formas variadas y ricos ajuares de oro,
fueron enterradas en tumbas de pozo con camara lateral que pueden alcanzar 30 o 40 metros de
profundidad.

Hacia el siglo VIII d. ., la region fue también ocupada por otro grupo humano conocido con el
nombre de PIARTAL. Estas comunidades construyeron sus viviendas en los filos de las
montafas, acondicionaron las laderas con terrazas artificiales para obtener una abundante
produccion agricola y elaboraron. con sofisticada tecnologia. objetos de ceramica y madera.
textiles y piezas de orfebreria que presentan caracteristicas anicas en el panorama orfebre de todo
el pais. :

Sus descendientes. conocidos como cultura TUZA, aun habitaban la zona en la época de la
conquista espafiola. Ellos alcanzaron a sentir la tardia influencia de los Incas del Peru, cuya
expansion solo llego hasta el rio Angasmayo cerca de la actual frontera colombo-ecuatoriana.

5. QUIMBAYA

Desde los primeros siglos de nuestra era. las vertientes de clima templado del valle medio del rio
Cauca fueron pobladas por comunidades que participaron en el gran auge cultural del
suroccidente colombiano. Conocida como Quimbaya clasica, esta cultura produjo una orfebreria
sobresaliente por su calidad técnica v su realismo. Fueron comunidades innovadoras en las
técnicas metalurgicas. influyendo en una amplia zona que abarca el centro y norte de Colombia vy
la baja Centroameérica.

Hacia el siglo X d. c.. pasado el auge cultural de esos antiguos pobladores. el valle medio del rio
Cauca fue habitado por comunidades diferentes que sobrevivieron hasta la conquista espanola.



Organizados en aldeas con bohios circulares, enterraban a sus muertos en tumbas de pozo con
camara lateral agrupadas en extensos cementerios. Utilizaron las aleaciones de oro y cobre y las
técnicas de fundicion para elaborar narigudas, orejeras, pectorales y otros adornos producidos en
amplias regiones.

6 - SAN AGUSTIN - TIERRA DENTRO

El macizo Colombiano, donde Ia cordillera de los Andes se divide en dos ramales y nacen los rios
Cauca y Magdalena, fue escenario del largo desarrollo de la cultura agustiniana.

Desde hace uros 2.000 afios, estos agricultores sedentarios se esparcieron en un area de 500
kilometros cuadrados. Terrazas y canales alternan con monticulos artificiales que cubren tumbas
monumentales, con entradas custodiadas por estatuas de piedra y un corredor de lajas que
conduce a la camara mortuoria donde los personajes eran znterrados con ofrendas de ceramica y
en ocasiones de oro.

La estatuaria agustiniana, caracterizada por la agresividad de la expresion, representa personajes
con armas y cabezas-trofeo, seres con complicados atuendos, aves rapaces, serpientes, jaguares y

. otros animales miticos. Predomina el tema del jaguar. animal que en San Agustin, al igual que en

otros pueblos americanos, es simbolo de fuerzas opuestas: poder - fertilidad y destruccién del
orden social. Las estatuas de hombres-jaguar, se asocian al CHAMAN, sacerdote que tiene la
facultad de transformarse en felino para mantener el equilibrio entre esas fuerzas contradictorias.

Los vestigios de la cultura agustiniana desaparecen por causas desconocidas unos 800 afios antes
de la llegada del espafiol.

7 - SINU

Las llanuras tropicales del caribe son zonas de ciénagas, estuarios. sabanas v bosques, con suelos
aluviales fértiles y una variada fauna. La explotacion de estos recursos y la adopcion de la
agricultura de la yuca v otras raices permitieron la formacion de sociedades complejas, como la
de los Zenues. quienes desde los comienzos de la era cristiana se expandio por las cuencas de los
rios Sintt. San Jorge, Cauca v Nechi.

Su territorio estaba dividido en tres provincias con funciones economicas complementarias: la
produccion de alimentos y de variadas manufacturas y la explotacion del oro nativo. Sus jefes.
del mismo linaje, controlaban la distribucion de productos efectuada a través de una eficiente red
comercial.

Controlaron las aguas en zonas inundables, mediante un sistema de canales artificiales que cubre
500.000 hectareas. Una numerosa poblacion se establecio a lo largo de los rios, en viviendas
aisladas o en aldeas. construidas sobre plataformas artificiales que albergaban también los
tamulos funerarios. Hacia el afio 1.000 d. ¢, la poblacion disminuyo notablemente. Algunos
grupos sobrevivieron hasta la conquista.

8 - TAIRONA



La Sierra Nevada de Santa Marta, en el norte del pais, fue poblada por los Taironas. quienes
desde los primeros siglos de nuestra era comenzaron a consolidarse como entidad politica y
social.

Alcanzaron su maximo esplendor después del afio 1.000d. c., cuando se agruparon en numerosos
niicleos urbanos. Se conoce mas de 200 de estos asentamientos, dispersos desde las tierras bajas
hasta los 2.000 metros de altura, hoy cubiertos por espesa vegetacion. Los pobladores son
notables por sus obras de ingenieria y arquitectura de piedra, como terrazas, canales de irrigacion,
puentes, caminos, escaleras y centenares de cimientos para viviendas.

Nucleos de poblacion de diversos tamafios, atestiguan las jerarquias en el manejo politico, con
centros mayores que controlaban asentamientos mas pequefios a través de una elite conformada
por caciques y una poderosa casta sacerdotal.

Las piezas de piedra, ceramica y oro, producidas por especialistas, muestran hombres y anmimales
que se mezclan en representaciones de profundo contenido simbolico, aun vigente entre los
[JTIKAS y KOGUIS. comunidades indigenas que habitan actualmente la Sierra Nevada de Santa
Marta.

9 - TOLIMA

. El valie del rio Magdalena, principal arteria fluvial de Colombia. fue importante zona de paso en

los movimientos de poblacion e intercambios comerciales, reflejados en la influencia que las

- culturas del sur, del centro v norte tuvieron en la zona,

Desde los comienzos de la era cristiana, época del auge cultural del suroccidente colombiano,
existié una importante produccion de orfebreria favorecida por la presencia de los ricos aluviones
de los afluentes del Magdalena. El oro extraido fue trabajado en la region y su excedente se
convirtié en un importante articulo de comercio que abastecio a los orfebres de regiones vecinas.

A la llegada de los espafioles, Ia zona estaba poblada por numerosos grupos de lengua KARIB
que solo se organizaban para la guerra.

10 - TUMACO

La llanura costera del pacitico, desde los manglares hasta los bosques tropicales del piedemonte
andino. ofrece variados recursos para la subsistencia de! hombre. Sus suelos fértiles v su fauna
acuatica fueron aprovechados durante mas de 4.000 afios por los antiguos habitantes de la region.

Establecieron sus poblados en las cercanias de los esteros y desarrollaron un eficiente sistema
econémico basado en la pesca y la agricultura del maiz. Esta estabilidad. sustento el auge de la
cultura Tumaco v de la vecina region ecuatoriana de la Tolita. hace mas de 2.000 anos.

Numerosas figuras de ceramica. fabricadas con moldes, representan fielmente ancianos.
enfermos, mujeres embarazadas, escenas familiares y eroticas que permiten apreciar aspectos de
su vida cotidiana. Las cabezas de hombres v mujeres. deformadas intencionalmente y muy



adornadas. con frecuencia aparecen separadas del cuerpo como si estos personajes hubieran sido
victimas de un ritual desconocido.

Fueron habiles orfebres, actividad favorecida por los ricos aluviones auriferas de la vertiente del
Pacifico. La explotacion minera y el trabajo del oro son tradiciones que aun perduran en la zona

en sitios como Barbacoas y Condoto.
TECNOLOGIA DE LA ORFEBRERIA PREHISPANICA

Los yacimientos auriferos de Colombia estan localizados en las cordilleras Occidental y Central y
en los numerosos rios que drenan estas cordilleras y arrastran ricos aluviones.

En la mayoria de los centros mineros de importancia empleaban esclavos para la explotacion de
las minas, generalmente prisioneros de guerra originarios de tribus vecinas.

La mayor parte del oro empleado por los indigenas prehispanicos era obtenido de las aluviones de

. los rios. El método utilizado para su obtencion consistia en remover la tierra con palos cuya punta

era endurecida al fuego; esta tierra se lavaba hasta obtener un residuo que contenia el oro, el
cual era nuevamente lavado en recipientes planos de madera llamados bateas.

También explotaron el oro acumulado en las terrazas aluviales, para lo cual desviaban y
canalizaban el agua de los arroyos, que era asi conducida a las terrazas en donde el oro se lavaba
separandolo de la grava.

La explotacion del oro de veta se practico también en ciertas regiones. Empleando herramientas
de piedra, excavaban pozos verticales muy estrechos, de un metro de diametro, en algunos casos
con 30° o 40° de inclinacion, hasta cortar la vena de cuarzo. Los pozos mayores alcanzaban una
profundidad de 20 a 27 metros. Aparentemente no construian camaras o galerias subterraneas. El
mineral era luego molido en morteros de piedra y el oro se separaba lavandolo en bateas. Existen
evidencias de que en algunos centros mineros el metal en bruto era sometido al proceso de
fundicion con el fin de separar el metal puro y poder transportarlo con facilidad.




1 - FUNDICION DEL MINERAL

El metal era fundido en pequefios crisoles de ceramica, colocados dentro de hornillas también de
arcilla cocida refractaria, recipientes de forma especial, cuya parte superior tiene capacidad
suficiente para colocar carbon vegetal y uno o dos crisoles.

La temperatura necesaria para fundir el metal se conseguia con la ayuda de sopladores tubulares
de ceramica, cuyo orificio interior se adelgazaba hacia uno de los extremos. aumentando asi la
fuerza de la salida del aire.

Como resultados de las fundiciones, quedaban en el fondo del crisol unos pequefios discos de

diametro variable (promedio: 1.28cms. Una de sus caras es generaimente lisa mientras la otra es

redondeada y presenta las impresiones corrugadas dejadas por la superficie de la ceramica.

2- METALES Y ALEACIONES

Los orfebres que habitaron el territorio colombiano trabajaron especialmente el oro y el cobre y
en menor grado la plata y el platino.

Una caracteristica principal del trabajo metalurgico fue el empleo de la TUMBAGA, aleacion
intencional de oro v cobre.

Al mezclar el oro con el cobre en ciertas proporciones (aprox). 70% de cobre y 30% de oro se
reduce en 250°C o mas el punto de fusion de los metales: 1.063°C para el oro, 1.083°C para el
cobre v 800°C para la tumbaga. Si se tiene encuenta las condiciones bajo las cuales los orfebres
fundieron los metales, esta reduccion de temperatura les ofrecia considerables ventajas. Ademas
las piezas fundidas en tumbaga reproducen mejor los detalles decorativos que las elaboradas en
cobre u oro de alta ley.



3 - TECNICAS DE ELABORACION

MARTILLADO

El martillado requiere mayor destreza artesanal y conocimiento del comportamiento de los
metales durante el proceso de manufactura, que en el caso de la fundicion. Asi lo demuestran
piezas como los grandes pectorales repujados del area Calima vy las delgadas laminas de ofo que
sirvieron de vestido funerario a los indigenas del area Sinu. Para alcanzar este tamano y €spesor,
los orfebres golpeaban tunjuelos de oro colocados sobre yunques cilindricos de piedra, con
pequefios martillos ovalados elaborados en hierro metedrico. Las caras planas del martillo les
permitieron adelgazar las laminas contra la superficie plana del yunque, mientras que al
golpearlas con los lados convexos del martillo se obtenian superficies curvas.

RECOCIDPO

Después de algunos golpes. La lamina de oro se tornaba quebradiza y ante el peligro de
agrietamiento si se continuaba golpeandola, el orfebre tenia que calentarla hasta el rojo naciente v
enfriarla nuevamente sumergiéndola en agua. Este proceso permitia continuar martillando el
metal hasta alcanzar el tamafio y espesor deseados.

REPUJADO

Una vez obtenida la lamina de un grosor homogéneo, se dibujaba sobre ella, con trazos generales,
el disefio decorativo deseado. Luego se presionaba el metal realzando la superficie en las zonas
demarcadas. Este trabajo se podia llevar a cabo con herramientas de oro. piedra o cuerno.
Siempre que la lamina estuviera sobre una superficie suave, como la del cuero grueso o la de un
saco retleno de arena fina.

Después de trabajada la pieza desde la cara opuesta. presionando con cinceles los timites de las
zonas realzadas. se continuaba trabajando sobre las dos caras det objeto alternadamente. Cada vez
que la pieza se tornaba quebradiza, el orfebre tenia que templarla para poder continuar su labor.




UNION DE PIEZAS FABRICADAS

Con el fin de hacer piezas con volumen basandose en laminas, los orfebres emplearon diversas
técnicas para ensamblarlas. La mas simple de ellas es la unién de las distintas partes utilizando
clavos de oro. o dobleces en los bordes de cada una de las partes que encajaban entre si. De esta
manera, utilizaron las laminas de oro para recubrir objetos no metalicos.

Un proceso mas compiejo fue empleado para unir granulos, alambres y laminas de oro entre si,
formando o decorando piezas de gran delicadeza. Este método, conocido con el nombre de
GRANULACION o Soldadura por Fusion, fue utilizado en el sur de Colombia y noroeste de
Ecuador. Dicha union se puede llevar a cabo con piezas con distinto contenido de oro. Si las
partes a unir son de oro fino (18 a 24 kilates) se coloca en el sitio donde se va a llevar a cabo la
union, una gota de acetato de cobre, que se obtiene disolviendo caobre en vinagre y algunas gotas
de pegante de origen organico, como la colapsas o la cola vegetal. Luego se calientan las partes
con una llama suave en atmosfera libre de oxigeno. ideal para llevar a cabo esta operacion. El
pegante organico se quema durante le proceso y el cobre afiadido crea una aleacion con el oro de
la pieza, creando una union molecular en los sitios donde se tocan las dos partes.

En el caso de que las piezas sean de Tumbaga, no es necesario anadir acetato de cobre. Este es un
proceso delicado que requiere de altas temperaturas. aproximadamente 25°C antes del punto de
fusion del metal v cualquier minimo error puede destruir la pieza. La union lograda por este
método es resistente v casi imperceptible a simple vista.
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FUNDICION A LA CERA PERDIDA

Para fundir piezas planas el orfebre seguia el proceso siguiente:

Con cera de abejas hacia hilos, trenzas y laminas que luego utilizaba para elaborar los
distintos objetos.

Terminada la pieza se le afiadian, también en cera, un embudo y los conductos necesarios
para la circulacion del metal fundido.

Se recubria luego con sucesivas capas de arcilla semiliquida que penetraba en los espacios
libres de cera.

Con arcilla de mayor consistencia se elaboraba un molde que cubria todo el objeto. Este se
dejaba secar algunos dias y se ponia al fuego.

Al calentar el molde la cera se derretia v era retirada, quedando asi un espacio interior libre
que era ocupado por el metal fundido.

Cuando el molde estaba frio. se rompia, se sacaba la pieza fundida y se limpiaba de los
residuos de arcilia.

Por tltimo se cortaban los conductos v se retocaba el objeto. el cual quedaba asi terminado.

FUNDICION A LA CERA PERDIDA CON NUCLEO

Cuando las piezas elaboradas eran recipientes de boca estrecha cuyo uso requeria un espacio libre
interior o piezas huecas y abiertas en su parte posterior, eran fundidas a la cera perdida con
nucleo interior independiente. Los pasos del proceso eran los siguientes:

El nicleo de arciila v carbon modelado en la forma del objeto. se cubria totalmente con una capa
homogénea de cera de abejas. Esta capa de cera de abejas se atravesaba luego con unos soportes
de bambu o madera que se internaban aproximadamente un centimetro dentro del nucleo de
arcilla para mantenerlo fijo en su posicion durante la fundicion.
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Este conjunto era entonces cubierto por un molde exterior de arcilla. Cuando se retiraba la cera
caliente, los soportes mantenian el nucleo en su posicion evitando que este obstruyera el paso del
metal fundido. El tamafio v numero de estos soportes era variables. Una vez terminada la
fundicion, se rompia el molde exterior y se retiraban los soportes. Los agujeros circulares dejados
por ellos en las piezas eran reparados con un alambre metalico grueso que entraba a manera de
clavo en el orificio. La linea de union de la reparacion era disimulada por medio del pulimento.
Por ultimo, se sacaba el nicleo interior dejando hueco el recipiente.

EMPLEQ DE MATRICES DE PIEDRA PARA ELABORAR PIEZAS EN SERIE

Las matrices se elaboraban tallando piedras de poca dureza (pizarra) hasta obtener el disefio en
alto relieve. La mayoria de estas piedras tienen cuatro lados y presentan multiples motivos en
todas sus caras. Cuando uno de estos disefios en alto relieve se desgastaba, la piedra era tallada de
nuevo sobre esa cara. Los motivos de las matrices se utilizaban para imprimir sobre arcilla blanda
el disefio representado. Seca la arcilla, se recubria el interior del molde asi obtenido con cera de
abejas, sobre la cual se estampaba nuevamente la matriz de piedra. El resultado era un modelo en
cera, impreso por ambas caras. ¢l cual. hecho en serie, servia para fundir mediante el
procedimiento de la cera perdida, la cantidad de objetos requeridos.

Estos moldes de cera fueron utilizados individualmente para elaborar cuentas de collar o Tunjos y
en ocasiones, unidos a las laminas de cera junto con otros accesorios, formaron también piezas de
mayor tamafio, como pectorales y colgantes de orejera.

4 - TECNICAS DE ACABADO

El tratamiento superficial de las piezas de orfebreria presenta diferencias vy dependia
generalmente del fin para el cual estaban destinadas. Las utilizadas como adornos personal y los
recipientes (poporos) y utensilios que iban a prestar servicio por largo tiempo, fueron brufiidos.
pulidos y en ocasiones dorados.

DORADO

Durante siglos, los orfebres precolombinos doraron sus piezas con diversos fines. Entre estos,
seguramente prevalecio la necesidad de proteger sus piezas elaboradas en tumbaga contra la
rapida oxidacion de! cobre. En la América Precolombina se utilizaron varios métodos para
logrario. entre los cuales. el mas conocido es el llamado MISE EN COULEUR o dorado por

oxidacion.
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Al calentar un objeto de tumbaga, aleacion de oro y cobre, este ultimo se oxidaba, produciendo
una pelicula superficial de 6xido cuproso que es retirado por medio de una solucion acida. Al
limpiar el oxido de cobre, la superficie queda cubierta de una capa de oro, la cual se va
engrosando a medida que el proceso se repite

En Ecuador y Colombia se utilizaron plantas de la familia OXALIS como solucion 4cida, la cual,
aplicada inmediatamente después de calentar la pieza, agilizaba el proceso de oxidacion del
cobre. En el sur del pais, area arqueologica Narifio, las técnicas de dorado alcanzaron un
desarrollo singular, los orfebres decoraron la superficie de las piezas con los distintos colores del
oro y de sus aleaciones.

BRUNIDO

Para brufiir las piezas martilladas o fundidas, los orfebres utilizaron herramientas metalicas, de
cuerno, hueso o piedra. Con ellas se efectuaba una presién regular sobre la superficie para alisarla
y crear, al mismo tiempo, una capa exterior compacta que sirviera de proteccion a la pieza.

PULIMENTO

Cuando se queria tener una superficie homogénea y brillante se pulian las piezas, inclusive
aquellas que habian sido doradas, frotandolas con agua y un abrasivo como la arena fina.

Existen algunos objetos decorados con distintas texturas superficiales. Una vez dorada la pieza,
se le daba una apariencia mate utilizando un agente corrosivo. Después, el orfebre solo bruilia
algunas zonas, creando asi la decoracion.

El color oscuro que presentan en ocasiones las dreas mate es producto de la oxidacion del cobre
del interior de las piezas. Estas zonas son mas porosas que las areas brufidas y por lo tanto
permiten una mavor accion de los agentes externos.

5 - HERRAMIENTAS METALICAS

A grandes rasgos. se pueden clasificar en dos grupos: las empleadas para trabajar la cera. como
las espatulas y las utilizadas para trabajar directamente el metal. Un gran numero de estas ultimas
fue utilizado por sus dos extremos. La mayoria estan elaboradas en tumbaga y presentan la
superticie dorada. Se le dio forma por medio del martillado v se endurecieron golpeandolas en
frio. Gracias a su dureza. cortaban y pertoraban con alguna facilidad las laminas de oro.

El grupo mas numeroso esta constituido por fos cinceles para cortar, cuyo filo se encuentra en
linea perpendicular al eje de la herramienta y los cinceles para cortar en linea curva. cuyo filo
presenta un angulo obtuso respecto al eje. También utilizaron punzones para abrir los onficios en
las piezas laminares. como pectorales y colgantes. Existen ademas herramientas de punta roma,
de distintas formas. las cuales permitieron a los orfebres repujar las laminas de oro decorandolas
con lineas. puntos y figuras en relieve.



ELABORACION

1- ELABORACION DEL MODELO ORIGINAL

La realizacion de los moldes se inicia con la visualizacion de cada joya en fotografias o por la
observacion directa en el MUSEO DEL OROQ. Cada uno de los prototipos se hacen a escala
guardando las mismas texturas y acabados, garantizando de esta forma que las replicas alcanzan
un 95% de similitud con las piezas originales.

Los modelos originales son realizados en “cera para tallar” v siempre se les brinda un espesor
mayor a 6 décimas. esto para evitar dificultades en la inyeccion de cera en el interior del caucho.

Durante el proceso de fundicion se produce una reduccion de volumenes y gruesos con respecto
al modelo original. Por lo tanto el original tiene un 3': % mas de lo que realmente requiere la
pieza, esto para que la pieza reproducida corresponda realmente a las medidas proyectadas.

2 - PREPARACION DEL MOLDE DE CAUCHO

» Se programa la vulcanizacion a 100°C.

e Se colocan los cauchos encima de la vulcanizada para que se ablanden con el olor.

o Se coloca el modelo en el centro geométrico del marco v se cubre con dos tapas de caucho a
modo de sandwich: si la altura de la pieza lo requiere. se colocan mas tapas a cada lado.

« Estas matrices se elaboran en caucho amarillo y rosado, esto debido a que tienen propiedades
que evitan las deformaciones y/o reducciones en las ceras.

(R4



3 - VULCANIZADO

« Se introduce ¢l molde de caucho en la vulcanizadora a una temperatura de 100°C.

e A continuacién de baja la prensa de la vulcanizadora hasta que haga una ligera presion sobre
el marco.

e Despusés se aprieta 3 veces el manivela de la prensa, de 2 en 2 minutos: primero, apretamos un
poco; luego, un poco mas fuerte y, por fin, alos 6 minutos, a tope.

e Luego, se coloca el marcador de temperatura a 150°C y se programa en el reloj de la
vulcanizadora el tiempo de vulcanizacion.

o Cuando pase el tiempo programado, la maquina parara. Entonces se deja que la temperatura
baje a 100°C, o sea, a la temperatura inicial.

o Se saca el marco y se pone a enfriar en agua; luego se saca el caucho del marco. De esta forma
se tiene fabricado el molde de caucho para la reproduccion de Ia piez

4 - APERTURA DEL MOLDE DE CAUCHO

Se abre el caucho con la punta de un bisturi y, al abrirlo, se hace en el canto de! caucho una
especie de dientes de sierra. Estos cortes se hacen hacia abajo, teniendo apoyado el molde sobre
la mesa de trabajo. Los cortes se hacen en todo el contorno del caucho, con una profundidad de 4
a 6mm.

Hecha esta operacion, sé continuo abriendo, siguiendo con el corte del bebedero hasta llegar a la
pieza. En un lado del molde debe quedar la silueta de la pieza y en ¢l otro el nucleo del interior de
su brazo.

5- INYECCION DE CERAS EN EL MOLDE DE CAUCHO

Los utensilios necesarios para la inveccion de la cera son la maquina inyectora y dos chapas
metalicas.

Teniendo una temperatura adecuada de la cera y presion suficiente en ta inyectora. se procede a
realizar la siguiente operacion:

Se pone una chapa metalica en la parte superior del molde de caucho y otra en la parte inferior;
con los dedos se presiona sobre las chapas y sujetando todo €l bloque y empujando hacia dentro
la valvula del inyector. el muelle v la valvula se abriran, dando paso a la cera que llenara el molde
de caucho. Rellenado de cera el molde. sé deja reposar cierto tiempo, para que la cera no se
rompa al sacarla del caucho.

La cera que se utiliza es importada v dentro de sus bondades esta el que facilita la inyeccion y
extraccion de los moldes. también da una impresion muy exacta del onginal.

6 - REVISION Y SELECCION



Sacadas de los moldes. las piezas de cera son debidamente revisadas antes de pasar a su
reproduccion en metal. Este es un control de calidad obligado, puesto que en el proceso de
inyeccion pueden haber salido las ceras con alguna rebaba o con alguna pata rota o haber
quedado incompleta la reproduccion. Si se comprueba alguno de estos defectos, se desecha la

pieza.

Este control se hace muy bien, ya que el trabajo de correccion de defectos realizado en la cera es
mas sencillo que el que se pueda hacer después en el repaso del metal.

7 - MONTAJE DEL ARBOL

El tronco de cera debe tener 12mm. de diametro, y su longitud corresponde a la altura del
cilindro. Para fabricar este vastago de cera se hace un molde de caucho con esta forma de tronco.
con la longitud y diametro adecuados. y se le inyecta la cera hasta rellenarlo. La cera se inyecta a
una temperatura muy baja, entre 0.2° y 0.4°C.

Para montar el arbol. se realiza el siguiente procedimiento:

e Se coloca el tronco en la tapa de goma, en al agujero de la Macerota;

e Con el soldador eléctrico. se sujeta a este agujero,

e A continuacion se sueldan las piezas de cera en el tronco, con una inclinacion de 45° hacia
arriba hasta formar el arbol.

Una vez finalizado el arbol. se precisa que cantidad de metal se necesita para la fundicion,
inyeccion en el molde y reproduccion de la pieza.

La proporcion de metal esta en relacion con el peso de las piezas de cera y el peso especifico del
metal a tundir. Para determinar la cantidad exacta de metal necesarto se sigue este procedimiento:

e Montado el arbol en la tapa de goma. se pesa todo el arboi:

e A este peso se le resta el peso de la goma. obteniendo asi el peso de las piezas de cera:

» Este peso de las ceras se multiplica por el peso especifico del metal que se va a fundir.

e Al peso resultante se le suma el peso especifico de la macerota: 35gramos si es de plata, y 25
gramos si es de oro.

8 - REVESTIMIENTO PARA EL ARBOL

Una vez que esta montado el arbol en el cilindro. se necesita transtormario en un molde para la
reproduccion de las piezas de metal. Para conseguir esto. se utiliza el revestimiento en forma
liquida, de modo que se pueda vaciar en el cilindro hasta el borde. Este material se hara solido.
muy compacto v duro (a modo de cemento). y cubrira todas las piezas de cera en el cilindro. Para
lograr esto, las proporciones de agua y polvo de cuarzo (revestimiento) tienen que ser de gran
exactitud. En general. los fabricantes indican estas proporciones en los envases que contienen ¢i
revestimiento.



9 - LICUACION (Eliminacién de la cera)

La eliminacion de la cera se hace mediante la Maquina Licuadora, siguiendo este procedimiento:

e Vaciamos en el interior de la licuadora 5 litros de agua y encendemos el gas;

e Se colocan 1os cilindros en la licuadora con el agujero de la macerota hacia abajo y se tapa la
licuadora. El barometro de la tapa nos indica la temperatura del agua,

e En el interior de la licuadora, la temperatura del vapor de agua alcanza 120°C y hace licuar Ia
cera en el interior del cilindro;
La cera sale derretida por el agujero de la macerota,
Esta cera cae por el agujero en forma de embudo que tiene la bandeja, y sale al exterior, junto
con el vapor de agua.

10 - TRATAMIENTO TERMICO

Consiste en colocar 1os cilindros en el horno una vez finalizado el proceso de licuado. Este
tratamiento tiene 2 puntos criticos: Los 300°C, que no se deben sobrepasar en las 2 primeras
horas de funcionamiento del horno; y tos 750°C, que el horno debe alcanzar al cabo de 4 horas,
trabajando al 50% de su capacidad. Una vez que el horno ha llegado a 750°C tiene que mantener
esta temperatura durante 2 horas, como minimo. Si sumamos los tiempos anteriores, tendremos 8
horas de funcionamiento. Este es el ciclo normal, pero es variable por las necesidades del cilindro
y capacidad del homo. A veces, por el nimero de cilindros se aumentan los ciclos a 10 0 12
horas.

Este tratamiento térmico de los cilindros tiene como objetivo lograr su limpieza total de los
residuos de cera que hayan podido quedar después de haber pasado por la iicuadora.

11 - FUNDICION DEL METAL PARA SU INYECCION

Para la inyeccion del metal en los cilindros es necesario que. en el momento de la inyeccion del
metal. los cilindros estén a una temperatura parecida a la del metal fundido, para que no se
produzca un rechazo.

Para la fundicion del metal en el crisol de la centrifuga. se procede de la siguiente manera:

¢ Se coloca un crisol en la centrifuga, se “cura” y se vacia en €l el metal. previamente pesado
para el cilindro que se va a inyectar.

« Se afloja el tornillo de la centrifuga en su parte superior, quedando la barra niveladora como
una bascula.

e Se nivela la barra con el crisol v el metal. v se fija la pesa de contrapeso.

o Luego se funde el metal con el soplete.

e Mientras se mantiene el metal liquido en el crisol. se calienta la boca del vaciado del cilindro.

¢ Para evitar en parte la oxidacion del metal fundido en el preciso momento de la inveccion del
metal en el cilindro. se cierra con suavidad la lave del aire del soplete. mientras se sigue
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aplicando la llama de gas al metal. Asi se evitara en parte que el oxigeno penetre al metal en el
momento de ser proyectado por la centrifuga.

A continuacion se aprieta el boton de puesta en marcha de la centrifuga, todo el metal sera
proyectado al interior del cilindro, quedando las impurezas en la macerota. Se deja que la
maquina gire durante 3 minutos hasta que el metal quede totalmente solido. Luego se puede

parar la maquina.

12 - RECUPERACION DEL ARBOL

Para recuperar el arbol de piezas de metal, se sigue este procedimiento:

Con las tenazas se saca de la centrifuga el cilindro. Se coloca junto con la macerota hacia
arriba y se deja reposar.

Se coge con las tenazas el cilindro en reposo y se introduce en agua, de esta forma se
desprende el revestimiento. quedando el arbol a la vista.

Se coge el arbol y con un martillo se le dan golpes a la macerota para que se desprenda todo el
revestimiento posible. que aun queda adherido a las piezas de metal.

Para la limpieza del arbol, se pone bajo un chorro de agua, al mismo tiempo se frota con un
cepillo; luego lo introducimos en el blanqueamiento caliente.

Completamos esta operacion de limpieza, cortando las piezas de metal con la cizaila de corte
por el bebedero y dejando las piezas totalmente limpias de revestimiento.
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Piedras preciosas y semipreciosas de Colombia

Esmerakia: Variedad de berio, de color verde hierba, de vaior exiraordinaro.

Cuarm: ncokro (cristal de roca), ncoloro con rouras que presentan los colores del
espectro (iris); colores: vicleta (amatista); amarillo (citrno); pardo (caimgarm); rosado
(cuarzo rosa); verde (prasio), verde tormasotado (ojo de gata): amarnilo tomasoiado (L
de figre); =mzul (siderita); parde, amariilo, rojo o verde con laminilas de mxa
(aventurna).

Corindén: Colores: mjo (rubi); azul (zafiro); incoloro (zaf¥o blanco); amarilo (zafiro
amarillo); rosa (zafiro sa), verde (afiro verde); purpura y violeta (zafwo violeta). Los
mas comunes: el rubly ei zafiro.

Copal: Resna reciente y naturai parecida al ambar y con constantes simiares.

Vidrios voicanicos: Amorfos. Tectita: Nombre geheral de a moldavita y de aigunos
otros viirios naturales. Maldavia: Colores: verde, enire oscuro y ciam, y, aunque
raramente, pardo. Otros nombres: crisolita ce agua y piedra de botella. Obsidiana: No
se parece a ia mokdavita. Colores: negm, rojo, pardo.

Aguamarina: variedad gema del berio de color azubHmar a verde-mar. Rara vez
encontradas en ias mnas de Chivor, de bajo color y por {o tanto valor.

Diamanie: Escaso y de baja caidad.

En ia actualidad se expiofa exciusvamente la esmeraida en Cotombia. Exisien ofras
piedras preciosas Yy semipreciosas pero can poco valor comercial, ya sea por sus
caracteristicas de gema como ios corindones {zafiro ¥y rubf}, o por su dureza (cuarzmos)
y ia dificultad que benen el lapidado o pulide y por io tanto e cosio.

Se encuentran piedras y otros minerales o compuesios naturales que se prestian para
{a elaboracion de objelos y joyas como s fosiles de Chiquinguird, predras de rio de
colores fusres como @ “sangreioro”, Un caracol que por sus caracieristicas se presta
para elaborar camafeos: caracol paia, del Allantco; pero por su rareza yh vaios
ecoldgico Yy cultural, o por el costo de explotacion y procesamientc COma ocurre con
|as pedras de rio, No 5e ve recompe nsado en el mercado.

Bogota, Febrero 15 de 2002

Feman Arias Uribe
Asesoren Disefio de Joyas.
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