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PRESENTACION

El ser llamado por el Instituto Italo Latinoamericano para colaborar
en el Curso de Formacion sobre las Tecnologias Empleadas en la
Elaboracién y Acabado de Joyas realizado en la Universidad del Azuay
gracias al financiamiento del gobierno Italiano, a través de la Direccién
General para la Cooperacién al Desarrollo del Ministerio de Relaciones
Exteriores, (DGCD/MAE) nos honra y nos ofrece la oportunidad de
establecer un intercambio no solo tecnolégico, sino también cultural
mediante el trabajo conjunto con el CIDAP que opera a nivel internacio-
nal a favor de la instruccion, la formacién y valorizaci6n del patrimonio
cultural de los pafses de 1a OEA en lo que respecta a las artesanias y las
artes populares.

La contribucién por parte del Centro de Formacién Profesional de
laRegién de Piamonte de Valenza Po, centro orfebre mundial, es lade una
intervencién formativa referida a la actualizacién en las nuevas técnicas
empleadas en la elaboracion de joyas y en su acabado, con respeto al
patrimonio cultural de los paises que participan a través de sus artesanos
cuyariqueza de creatividad y de tradicidén constituyen un intercambio de
experiencias reciprocamente titiles.

Elcurso enfrenta de manera directa lasdiversas fases de elaboracién
en orfebrerfa, puesto que los artesanos participantes disponen ya de
nocionestécnicas, habilidad y experiencia. Porello se tratan los siguientes
temas.

La elaboracién del modelo en caucho
La reproduccién de los modelos en cera
Los cilindros

La fusién

La elaboracién en orfebreria

El esmaltado

Las técnicas de engastado



La incisi6én

El tallado de las piedras

El acabado de las joyas:
El pulido
El dorado
El rodinado

El presente texto constituye un apoyo did4ctico para el desarrollode
cursos andlogos.

DR. MICHELE ROBBIANO
RESPONSABILE SERVIZIO DECENTRATO
CENTRO FORMAZIONES PROFESIONALE
REGION PIEMONTE DI VALENZA PO (AL)
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INTRODUCCION

Por orfebreria se entiende no solo el arte de elaborar los metales
preciosos para obtener ornamentos personales, religiosos, rituales. Se
entiende por orfebreria todo aquello que tiene una finalidad y un valor
artistico.

Cualquier objeto que una persona se pone para lucir, si es hermoso,
si es agradable, produce en quien lo usa sensaciones de gozoy en quien
la observa, motivos de interés.

Con el descubrimiento de este efecto sobre el estado de dnimo del
ser humano empez6 la orfebreria, yaconocida en la edad de la piedra, con
el descubrimiento de los metales.

Laboratorio orfebre valenzano anterior al 1900
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El antiguo orfebre tenfa que aprender todo de la pricticaen el taller
para descubrir y desarrollar aquella capacidad personal y artistica,
dificilmente transferible, que hacen diferentes a un orfebre de otro.

El orfebre moderno es aquel que explota los conocimientos de las
ciencias fisicas, de las propiedades de los metales, que usa instrumentos
de medida y tecnologias que lo ayudan a elaborar de manera répida, con
la seguridad de obtener un producto adecuado a su época.

Solamente una actividad productiva cada vez mds especializada es
el origen de unamejor calidad y esto se lo puede aprender por una préactica
ejecutiva, pero lariqueza de este arte debe encaminar acada artesano para
ser un orfebre culto, duefio de los medios que tiene a su disposicion y
custodio de un patrimonio de cultura que lo hace peculiar enel contexto
en el que opera y desarrolla su oficio o profesion.

Ademds de la elaboracién exclusivamente industrial se pueden
distinguir otros dos tipos de produccién: laartesanal y 1a semi industrial.

La elaboracién artesanal es aquella cuyas piezas son elaboradas,
cada una por maestros orfebres, ayudados por instrumentos mas o menos
modernos, aplicando técnicas histéricas y manteniendo aquel cardcter de
unicidad y de irrepetibilidad que caracteriza a cada articulo hecho a
mano.

La elaboracién semindustrial o semiartesanal se efectiia en tres
tiempos y prevee una produccion en serie realizada con diversas técnicas,
(lamicrofusién y el estampado) y una sucesiva fase de acabado, para cada
pieza, Unica, terminada a mano.
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ELABORACION SEMIARTESANAL.
CICLO PRODUCTIVO

Este ciclo productivo requiere la ejecucién de diversas operaciones
realizadas por artesanos especializados y que pueden ser subdivididas de
la siguiente manera:

- andlisis creativo, estudio y proposicién del proyecto segin una
investigacién de costos y de la tipologia productiva; esta fase
estd unida a la figura del disefiador.

-realizacidn del prototipo, verificacién tridimensional del proyec-
to; este momento se relaciona en cambio con la figura del
maestro modelista (que hace los moldes). Como veremos
m4s adelante, este modelo inicial o prototipo puede ser
realizado en yeso, cera, resina o metal.

-proceso productivo segun las técnicas seriales escogidas.

-ensamblaje y acabado.

ANALISIS PROYECTUAL CREATIVO

En esta primera fase es fundamental la comunicacién entre el
encargado de realizar la obra y el creativo. Mientras mds clara y precisa
sea la solicitud del empresario respecto al tema que desea elaborar, mds
preciso serd el proyecto final propuesto por el disefiador.

Estas son en resumen las indicaciones de base que deben ser
transmitidas en el momento inicial.
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-objeto y tema que se quiere realizar
-materiales que se empleardn

—costos finales del producto al piblico (en relacién a la lista de
precios: bajos, medios o altos)

-tecnologias de produccion;

-informacién relativa al estilo de la estructura a que s€ quiere
realizar

As{ tendremos como resultado un producto en el cual también los
detalles se convierten en elementos significativos y donde el dato
creativo y la biisqueda estilistica se ponen de acuerdo perfectamente no
solo con las técnicas empleadas sino también con los procesos producti-
vos de las exigencias de comercializacion.

Por ello, la formacién del disefiador deberd abarcar tanto los cono-
cimientos técnicos (gemologfa, metalurgia, moldes y prototipos) como
aquellos histdricos (historia de la joya y vestuario), proyectuales (color,
representacién, geometria, disefio al natural) y de gestién empresarial.

Objeto realizado
a partir
de un disefio




TECNICA DE LA MICROFUSION

Eneste trabajo la realizacién de las manufacturas se realiza colando
el metal fundido en el interior del molde.

En el relleno se emplea la fuerza centrifuga, con la insercién del
metal en el interior de los cilindros por medio de un brazo giratorio.

Su empleo est4 principalmente orientado a la pequefia y mediana
produccién serial de objetos de orfebrerfa y platerfa en metales nobles
como el oro y la plata.

Con esta técnica se pueden obtener objetos acabados (o para
ensamblar), en base de consistentes moldes completos de cada una de sus
partes: engastes, broches para orfebreria, todo con economia de tiempo
y de costos de produccién.

Los materiales y las herramientas que se emplean en este proceso son:

MATERIALES:

-caucho especial para moldes.
-cera para inyectar
-material refractario para revestimiento

HERRAMIENTAS:

-vulcanizador con abrazadera para la vulcanizacién de las matrices
en caucho;

-inyector automadtico para cera

-herramientas para el montaje de las ceras

-soldadora eléctrica

-bases de caucho;

-cilindros de acero;

-mezcladores.
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-bomba aspirante;

-homos liquidificadores

-hornos para coccién de los cilindros
-centrifuga.

Esta técnica estd sujeta, durante el ciclo productivo a la influencia
de un gran nimero de variables derivadas del mal uso de los materiales
o por la posible eleccion de los modelos a producir y/o por los problemas
técnicos inherentes al uso de las maquinarias.

Inyector de cera

Vulcanizadora
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FASES DE TRABAJO:

- proyeccién y realizacién del modelo

- ejecuci6n de la matriz con caucho vulcanizado y el correspon-
diente corte del caucho (negativo)

- inyeccién de la cera al interior del molde de caucho (positivo)

- montaje de la cera en el 4rbol de fusion

- preparacién de los cilindros. Utilizacion del yeso

- eliminaci6n de la cera por medio del recalentamiento en el horno

- tratamiento térmico de los cilindros ’

- fusién y colada del metal

- remocién del material de revestimiento

- desmontaje del 4rbol y de los canales de alimentacion

- limado y esmerilado y de las superficies;

- acabado en el banco (ensamblado de las partes, engastes, etc.).

- pulido y, si es necesario, bafios galvanicos.

EL PRODUCTO
Y SUS CARACTERISTICAS ESTRUCTURALES

Son el prototipo y el modelista como operador, los que dan inicio
al ciclo productivo. Gran parte del resultado final depende en realidad
estrictamente de la realizacién del modelo.

Al modelista se le deben dar todos los datos tridimensionales del
proyecto que podr4 serrealizado a través de técnicas veloces (modelacién
en cera, yeso, resina), o también segiin la técnica cldsica constructiva
orfebre en metal o incluso en metal repujado o cincelado.

Generalmente cada modelador se especializa en una sola de estas
técnicas, por que cada uno de los materiales y de los trabajos mencio-
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nados presenta caracteristicas técnicas particulares y sobre todo requie-
ren un tipo de trabajo diverso.

Ademds de la problemdtica ligada al modelado en si mismo, el
artesano modelista deber4 tener presente las tipologfas tecnoldgicas y las
leyes fisicas a las que estard sometido el prototipo durante los diversos
pasos de la microfusién:

- los diferentes pasos de dos negativos y dos positivos empleando
materiales diversos (que de por sf tienen comportamientos
diversos) tales como el caucho vulcanizado, €l yeso, la cera
y el metal, que pasan del estado liquido al estado s6lido, pasos
todos que causan inevitables disminuciones en la pieza
acabada.

- ademds para evitar la porosidad del metal, el prototipo tiene que
presentar en su conformacién espesores continuos, evitar
estrangulaciones excesivas en sus dimensiones y, evitar
asimismo, elementos decorativos o estructurales que respec-
to al recorrido que tendrd el metal al ser inyectado, tengan
dngulos de 90°. Los modelos deberdn ademds tener canales
de alimentacién adecuados a sus dimensiones. Ello sirve
para favorecer un perfecto fluido del metal fundido al interior
de las cavidades.

Si el modelista, al crear el prototipo tiene bien presentes todos €stos
factores, la manufactura fundida presentard una perfecta superficie
metdlica (exenta de porosidades superficiales), el total relleno de todas
las parte del modeloy, enfin, una ausenciade porosidad bajola superficie
con el consiguiente mantenimiento de las cualidades mecénicas del
metal.
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MODELADO EN YESO

Este método, se utiliza en la ejecucién de prototipos en los que la
estructura, en bajo relieve o en alto relieve, no tiene huecos.

Veamos esqueméticamente sus fases operativas:

- modelado en plastilina, verificaci6n del proyecto y determina-
cién de los volumenes;

- primera forma en yeso; impresién ahuecada (negativo); las
caracteristicas de este material permiten evidenciar los de-
talles pequefios y pulir las partes lisas.

- segunda forma en yeso con impresién en bajo relieve. Con estas
dos formas se ha obtenido una matriz compuesta de “macho”
y “hembra”. Se definen los detalles (utilizando herramientas
especiales), y se alisan perfectamente las partes que requie-
ran, con limas y lijas, evitando asi porosidades o deforma-
ciones en el objeto, una vez que haya sido fundido.

La matriz en sus dos partes tiene que estar perfectamente
ensamblada.

- colocaci6n dehojas de cera para crear 1a impresién entre “macho”
y “hembra”. La cera en hojas, previamente recalentada, para
crear la impresién. La mayor o menor compresion de la
matriz determina el espesor de la cera.

Hemos conseguido de esta manera el prototipo en cera, que serd
posteriormente fundido, acabado e impreso en el caucho vulcanizado.
(Cudles son las ventajas de esta técnica?.

Seguramente una perfectamodelacién de los detalles, incluso delos
mds pequeiios (dificilmente conseguidos en metal); un prototipo que en
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su forma terminada no tiene que ser aligerado ni vaciado y, en fin, la
racionalizacién con espesores muy bajos.

MODELADO EN CERA

Este método se emplea en la ejecucién de prototipos a bajo relieve,
alto relieve y en todo lo referente a joyeria, orfebreria y plateria,
principalmente cuando estdn presentes inserciones especiales, materiales
0 movimientos plésticos.

MATERIALES, HERRAMIENTAS Y FASES DE EJECUCION.

MATERIALES:

-Cera premodelada - se la encuentra de venta en el comercio en
forma de'14minas de varios espesores, en formas redondas,
media cafias, cuadradas, rectangulares y tubulares (para
anillos) en diversas medidas. Este producto permite una gran
precisién, pero durante la elaboracién es sensibilisima al
calor, y tiende, una vez calentada, a hilarse.

- Mezcla de cera virgen de abeja con un agregado de cera rosada
parainyectar. Laceraobtenida presenta una facil modelacién
y un buen control del color.

HERRAMIENTAS:

- Puesto que el modelado en cera es una técnica del trabajo para lo
pequefio y muy pequefio (hasta llegar a la miniatura), generalmente se
emplean espdtulas de forma, tamafio y utilizacién diferentes. Estasdeben
servir para hacer incisiones, extirpar, colar, etc. El cerista puede utilizar
herramientas que se compran en el comercio (por ejemplo aquellas
empleadas en odontologfa) o hacérselas €l mismo.

20



Las herramientas son calentadas con una ldmpara a gas, con una
ldmpara de vidrio al alcohol o con hornillas al alcohol, y con estas se
modela laceray se realiza el prototipo.

El modelo en cera serd fundido, acabado y posteriormente modela-
do en el caucho vulcanizado.

La ventaja de esta técnica es la velocidad de ejecucién en la
realizacién de objetos con cavidades, con figuras naturalistas o
mitolégicas o, incluso, modelos volumétricos.

También esta técnica necesita de los mismos tiempos de aprendi-
zaje que se vieron para el modelado en yeso. Y, como ella, tiene que ser
transmitida y aprendida individualmente.

MODELADO EN RESINA

Este trabajo se deriva de las técnicas de modelado utilizadas en
odontologia. También ésta, como aquella en yeso, se utiliza para
modelos con formas estructurales en bajo o alto relieve.

Pulsera confeccionada
en cera dura
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FASES DE ELABORACION:

-Modelo en plastilina, verificacién del proyectoy definiciéndelos
volimenes.

- Formacién con alginato (negativo). Este polvo cataliza con el
agua en brevisimo tiempo (alrededor de unos 5 minutos) y
produce un compuesto gelatinoso'y eldstico que no puede ser
modificado, sino solo retocado con el bisturf, para eliminar
las posibles rebabas.

Es fundamental pasar enseguida a la fase siguiente porque el
agua de esta composicién se evapora en pocas horas y se reduce
alamitad el volumen. Ademis, 1a composicién se endurece de tal
manera que se vuelve inutilizable.

- Se vierte sobre el alginato en negativo la resina dental para
obtenerasilaimpresiénenpositivo. Cuando seha solidificado
se puede intervenir en la forma o modificarla si es necesario
retocando los detalles, dejando perfectamente pulidas las
partes lisas. Se puede trabajar con limas, con fresas, con
esmeril, etc. Ademds, si los espesores son muy altos, se
puede proceder a su aligeramiento.

Al prototipo completo se le aplica el canal de alimentacién y
se imprime en el caucho vulcanizado. Las ventajas de este
modelado estdn dadas especialmente por la calidad del material,
resistente, pero facilmente modificable, y porlarealizacién directa
de 1a matriz evitando el paso intermedio de la fusion.

MODELADO EN METAL BE

Esta técnica implica la construccién de un prototipo totalmente
hecho a mano siguiendo las técnicas tradicionales orfebres.
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Orfebre trabajando
en el banco

Por economia, el modelo se realiza generalmente en metal no noble
(1at6n, alpaca) o con plata.

Se inicia con una l4mina y con el trabajo de perforacion, de lima,
soldadura, incisién y demds, empleando también los semielaborados, se
construye lentamente la forma del objeto hasta el acabado completo.

El prototipo puede estar provisto de adornos, aplicacion de engastes,
de ganchos, de preparacién para engastes a pavé, llaves y bisagras. Puede
tener su superficie completamente lisa, pero también puede tener incisio-
nes a buril, satinados con fresa, modelados pldsticos.

Terminada la construccién, se aplica al canal, o a los canales de
alimentacién. Obviamente se lo pasard por la pulidora y después de la
abrillantadora a los bafios galvdnicos. Esta operacion se efectia por la
utilizacién de los metales no nobles empleados para la construccion.
Estos, tienen la tendencia a oxidarse y producir patinas opacas durante
la vulcanizacién del caucho al calor. El recubrimiento galvénico del

23



dorado, o mejor del bafio de plata mds el rodinado, hacen que el metal se
mantenga compacto e incorruptible, incluso durante la vulcanizacion.

Esta técnica del modelado presupone, por parte del operador el
conocimiento completo de todas las técnicas orfebres de base.

MODELADO, REPUJADO Y CINCELADO

La elaboraci6n ligada a esta técnica se utiliza para los prototipos
met4licos que no presentan una forma estructural con huecos.

Técnica antiquisima, repujar es el arte de modelar figuras y
ornamentos sobre 14minas metilicas con cinceles mediante golpes adados
por el revés. Bajo los golpes del martillito escogido para el repujado se
da un movimiento pléstico del metal que produce una serie de relieves y
de entradas sobre planos diferentes.

Se comienza fijando la 14mina sobre una superficie semiesférica
con una goma laca escogida, la “brea”.

Sigue después el disefio con el cincel, “punteado”, que deja también
la impresién sobre el revés, para despu€s proceder al repujado propia-
mente dicho, por medio de cinceles y punzones de acero templado que
tienen puntas y formas de acuerdo a su funcion especfifica.

El tamafio de lo cinceles es proporcional a las dimensiones de los
objetos a realizar (cambiardn entre orfebreria y plateria) y al modelo que
se quiera obtener. Este se obtiene trabajando por el revés y después
acab4ndolo por el derecho, un viraje que sobre el mismo modelo puede
realizarse varias veces.

Cada vez que se despegue la ldmina de la brea, esta tiene que ser
recalentada, procediéndose a la denominada recocida para evitar que el
metal pueda “encrudecer”.
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El cincelador que procede alarealizacién de un prototiporepujado
para ser utilizado en la microfusion, tiene que prestar atencién a fin de
que los espesores de las partes que lo componen sean suficientemente
homogéneos entre ellos y que -para una produccion en oro- no sean
inferiores a 0.5 mm (Parala pla ta el limite minimo estd alrededor de
0.8 mm). Esta operacién de control se efectda con la ayuda de un
calibrador.

Terminado el cincelado se procede al trabajo de perforacién
(despegando el prototipo de la 14mina), de limado, de limadura (para
prototipos de orfebrerfa), de aplicacién a los canales de alimentaci6n, de
desengrase con gasolina, pulimentacién y, si se han empleado metales no
nobles, (cobre, latén, alpaca) a bafios galvénicos.

Esta es una técnica simple y compleja al mismo tiempo. Simple en
el procedimiento, compleja en la interaccion, en la dosis de los detalles.
El martillo y el cincel tienen que mantenerse bien firmes en las manos, el
cincel no tiene que oscilar ni estar adherido a la ldmina: tiene que estar
distante un medio milfmetro mas o menos. Es un arte muy laborioso en
el cual el operador tiene que serun buen disefiador y tener un buen sentido
del modelado puesto que esta técnica es aquella que mds acerca al orfebre
al escultor.

El tiempo de aprendizaje es largo si se desea alcanzar aquella

manualidad que permite un accionar instintivo, al cual se hacia
referencia anteriormente.

EJECUCION DE LA MATRIZ
0 MOLDE EN CAUCHO

Realizado el prototipo se pasa entonces a la ejecucion de los moldes
encaucho (negativos) en los cuales después se inyectard la cera (positivos).
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Esta parte del ciclo productivo la supervisa generalmente el
maestro fundidor.

Veamos ahora las varias fases operativas y los materiales y maqui-
narias empleadas. Empezamos con el caucho para impresion. Este tiene
que tener las siguientes caracteristicas:

- Alto poder copiante, resistencia a los rompimientos y al calor;

- Poca adherencia a la cera de inyectar;

- Capacidad de producir un alto nimero de copias;

- Mantenimiento -incluso después de la vulcanizacién- de las
caracteristicas de morbidez y elasticidad; de esta manera se
permite la elasticidad y la extraccion de la cera.

Para modelos particulares, que no soportarédn el calor o presiones
excesivas (determinadas por el vulcanizador), se aconseja el empleo de
cauchos silicénicos con catalizacién al frio o de resinas mérbidas que
catalizan alrededor de 40°.

Examinamos ahora la maquinaria empleada en esta fase operativa:
el vulcanizador.

Este aparato tiene que realizar el calentamiento y la presién sobre €l
caucho contenido en la abrazadera. En los tipos mds viejos la estructura
es muy mds similar a la de una prensa y la presion sobre la abrazadera se
obtiene por medio de un tornillo. El calentamiento se obtiene por medio
de dos resistencias eléctricas colocadas de tal manera que pueda tener
entre ellas a la abrazadera. Esta es generalmente de aluminio (metal
6ptimo conductor del calor), y tiene forma redonda o rectangular con
diversas medidas y alturas. En fin, en el interior de la abrazadera estd
situada una cavidad donde se colocari el caucho. Una ldmina cerrard de
nuevo todo.

Para determinar el espesor del molde de acuerdo a la altura del
objeto se utilizan abrazaderas adecuadas al tamafio de la manufactura que
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se va a reproducir. El espesor del prototipo es determinante para la
eleccién de la altura de la abrazadera.

HECHURA DE LOS CAUCHOS

Para hacer los cauchos hay dos sistemas:
SISTEMA DE REMACHES

Los remaches se emplean a manera de registro, es decir para lograr
que las dos mitades se mantengan inméviles cuando se inyecta la cera.

Recomendaci6én importante: para este trabajo se debe buscar un
lugar limpio y con las manos muy limpias, porque basuras o grasas
impedirfan una correcta vulcanizacion.

PROCEDIMIENTO

Segiin el tipo de caucho se debe utilizar el procedimiento. El que
aqui se indica corresponde especificamente al caucho amarillo marca
Castaldo.

Cortarlas ldminas de caucho de acuerdo a lamedidade la abrazadera
de aluminio y calcular el nimero de capas que s€ van a necesitar para
lograr el espesor
adecuado. Este es- 2
pesor es el del alto -0
del molde mds unos
cinco milimetros.

Marcando el caucho de
acuerdo al tamario de la
abrazadera



Determinacién de las
capas de caucho que se
van a necesitar.

‘Se construye la primera mitad, pegando los pedazos de caucho.

Se insertan los remaches el la dltima capa de caucho de la segunda
mitad. Para hacerlo se debe hacer las respectivas incisiones con un
bisturi. La ubicacién de los remaches debe tener en cuenta dos aspectos:
no interferir con el modelo y estar a una distancia adecuada del borde, por
ejemplo un centimetro.

‘Un caucho con los
remaches ya colocados
de acuerdo a las
indicaciones anteriores.

Cuando los objetos son gruesos (de mds de tres o cuatro milimetros)
se insertan en cada una las mitades ldminas de caucho recortadas de
acuerdo a la forma de la pieza. Se debe tener cuidado de "repartir la
dificultad” de extraccion entre las dos mitades. Este es por ejemplo el
caso que podemos apreciar en ia foto siguiente, en €l que se han recortado
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pedazos redondos para facilitar la adecuada vulcanizacién de un molde
para anillo.

Preparacién de un
caucho para anillo.

Es importante también espolvorear talco sobre las dos superficies
de caucho, para lograr separarlas sin necesidad de cortarlas una vez que
se las ha vulcanizado.

Colocando talco sobre
un caucho antes del
proceso de
vulcanizacion.

El talco debe aplicarse también en la base y en la parte superior del
cauchopara evitar que se pegue alasplacas de aluminio dela vulcanizadora.

La abrazadera ya con el caucho dentro se coloca en la vulcanizadora
aun fria, es decir antes de encenderla. Luego se regula el termostato a
150° centigrados.
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El tiempo minimo de coccidn es de treinta minutos desde que la
vulcanizadora alcanza la temperatura de 150°

Se recomiendan los siguientes tiempos:

Para cauchos de 5 ldminas 30 minutos
Para cauchos de 8 ldminas 45 minutos
Para cauchos de 16 ldminas 60 minutos

Se calcula un tiempo adicional de coccién de siete minutos por cada
l4dmina adicional de caucho.

Una vez vulcanizado el caucho se apaga la vulcanizadoray sela deja
enfriar durante unos diez minutos. Se retira el caucho atn caliente (entre
setenta y ochenta grados centigrados) y se procede a abrirlo ayuddndose
de pinzas y de guantes. Unavez abierto se extrae el modelo de su interior
y se vuelven a unir las dos mitades, aplastdndolas con un peso no muy
grande para que no se deformen durante el proceso de enfriamiento.

El canal de inyeccién (por €l que entrard la cera) se lo abre con una
barra redonda de hierro caliente, con un grosor adecuado a la masa del
modelo.

Debe estudiarse previamente el lugar en donde se hard el canal de
inyeccién de acuerdo a los siguientes criterios:

- debe ubicarse en la parte en la que exista mas masay en donde se
garantice la fluidez de la inyeccion.

- deben evitarse los 4ngulos y las secciones excesivamente del gadas
o intrincadas.

El canal de inyeccién debe realizarse con exactitud en las dos
mitades. Para lograrlo se lo hace primero en la una mitad y luego se las
junta para determinar el lugar exacto en el que debe hacérselo en la otra
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mitad. El dltimo paso serd el de adecuar el inicio del canal de inyeccion
al tamafio de la vdlvula del inyector de cera.

Formacién del canal de
inyeccidén en varios
cauchos.

Es sumamente importante tener en cuenta que si la inyeccién de la
cera es fluida y no ofrece dificultades, también lo serd la entrada del
metal. Y, por supuesto, a la inversa.

SISTEMA DEL CAUCHO CORRUGADO.

El procedimiento de confeccién es similar al anterior , pero la
funcién deregistro (que antes larealizaban los remaches) se laencomienda
ahora a la textura corrugada de las capas de caucho en contacto.

El caucho corrugado es una utilizacién de los pedazos sobrantes de
material (recortes aiin sin vulcanizar) a los que se los amasa y se los pasa
porel laminador. Se los debe limpiar muy bien de impurezas con gasolina
blanca o disolvente.

— . |
| = . |
e 4 oy
Recorte que muestra la
RBD :
Locoael funcién del caucho

corrugado.
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INYECCION DE LA CERA EN EL CAUCHO.

Se debe aplicar algin antiadherente adecuado al tipo de cera que se
vaya a utilizar. Esto se lo determina mediante pruebas, aunque los més
utilizados son silicona en espray o talco comtn de bafio.

Este antiadherente se lo debe aplicar cada tres o cuatro inyecciones.
Pero igualmente se debe cuidar de retirar siempre el sobrante de antiadhe-
rente pues su exceso podria afectar a la textura del modelo en cera.

Asimismo, segiin el tipo de cera se debe buscar la temperatura ideal
que garantice una buena fluidez y, una vez encontrada esta se deberd
mantenerla siempre. Se debe buscar, igualmente, la presion ideal.

La temperatura ideal suele ser de ciento cincuentagrados centigra-
dos y la presién puede variar un poco de acuerdo al tamafio y al disefio de
la pieza: para piezas sin complicaciones, menor presion. Para piezas ma-
yores o intrincadas, menor presion.

Para la inyeccién se debe tomar

el caucho con dos placas metdlicas
que garanticen una presion uniforme
en toda su superficie.
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Una vez que se ha inyectado la cera se la deja enfriar el tiempo
necesario -unos dos o tres minutos- evitando que se enfrie demasiado para
poder sacarla con més facilidad.

Cuando se van a realizar muchos modelos en cera se debe evitar que
se caliente el caucho.

Para extraer el modelo del caucho, se coloca éste en posicién
horizontal sobre una superficie plana, se retira suavemente la mitad
superior del caucho, se corta en elinicio del canal de inyeccidn y se abre
la mitad inferior hasta que la pieza se desprenda.

Cuando el modelo presenta algdn tipo de dificultad para ser extraido,
se pueden practicar cortes en €l caucho con un bisturi. Estos cortes, a la
vez que permiten que salga mejor el aire (y que por consiguiente la cera
penetre ms facilmente) facilitan la extraccién del modelo. .

Una vez que el caucho se ha dejado de utilizar, se lo debe conservar
limpio de cera y correctamente cerrado en un lugar seco.

ARMADO DEL ARBOL.

El primer paso recomendado es el de pesar el eje metalico en el que
se va a armar el 4rbol y marcar con un buril el peso obtenido en el extremo
del eje con bordes en zig-zag. ‘

El largo de este eje es variable, de acuerdo al tamaio del cilindro,
siendoloideal que una vezque selohacolocadoen su posicion definitiva,
quede unos 3 centimetros més abajo que el borde superior del cilindro.

Es necesario pesar también la base de caucho del cilindro y marcar
este peso de alguna manera definitiva. S
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Estos pesos, debidamente marcados facilitan los cdlculos de la
cantidad de material que se necesitard para la fundicién.

Una vez que se tienen debidamente marcados los pesos, se procede
a revestir al eje con una capa de cera de al menos tres milimetros de
espesor. Eldidmetro total del eje mds 1 cera varia segun los objetos que
se van a fundir y es la experiencia la que indicar4 la relacién 6ptima entre
el grosor del eje y lamasa de las piezas. Es obvio que mientras mayor sea
lamasa mayor grosor se necesitard en el eje. El minimo grosor del eje con
la cera es de cinco milimetros. Todo el eje debe estar recubierto de cera.

Es recomendable montar en un mismo 4rbol piezas similares por su
tamafio y por su peso. Las mds pesadas deberdn quedar en la parte de

abajo y las mds livianas y pequenas arriba.

Lainclinacién de las piezas en el d&rbol es de mds 0 menos 45 grados.

Primeras fases en el
armado de un drbol

Es necesario "soldar" el 4rbol en la base de caucho con 1a suficiente
cantidad de cera para garantizar que no penetre ninguna cantidad de yeso.

Una vez colocado el drbol en el cilindro la parte superior del 4rbol
deberd quedar al menos unos dos centimetros més abajo que el borde del
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cilindro. Y asimismo deber4 estar perfectamente vertical y centrado de
tal manera que las piezas queden al menos a una distancia de un
centimetro de las paredes.

Un drbol preparado y
colocado en su base de
caucho y otro ubicado
ya dentro del cilindro.

CALCULO DEL MATERIAL NECESARIO PARA FUNDIR
(ORO Y PLATA)

Para este célculo es necesario obtener el peso neto de la cera
empleada en el drbol. Para ello se procede asi:

Peso neto = beso total -(peso del eje + peso de la base de caucho)
Peso plata = (Peso neto x 12 gr.) + 25 gr.

Peso oro = (Peso neto x 17 gr.) + 40 gr.

Los 25 gramos que se afladen en el casode la plata y los 40enelcaso

del oro corresponden al peso de la culata que se formard en la base del
cilindro una vez retirada la base de caucho.
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REVESTIMIENTO CON YESO

Para revestir el 4rbol de cera con yeso se necesita forrar el borde
superior del cilindro con algo (por ejemplo un pedazo de pldstico) que
permita que el yeso rebase el borde del cilindro. Este material excedente
servird pararellenar los espacios que dejen al salir las burbujas de aire una
vez que se coloca el cilindro en la campana. Ademds este borde pléstico
que hemos afiadido permitird que no se desparrame el yeso en lacampana
cuando se le sacuda para extraer las burbujas..

Se prepara la mezcla de yeso liquido: por cada cien gramos de yeso
se deben agregar cuarenta centimetros cibicos de agua al ambiente.

Se pone en un recipiente el agua y poco a poco se agrega el yeso
revolviéndolo constantemente hasta que adquiera una textura de yogur.
Este proceso no debe demorar més de dos minutos. Debe tenerse mucho
cuidado de no dejar grumos en el yeso.

Es importante calcular la cantidad necesaria de yeso para cada
molde, asf se evitan desperdicios, aunque siempre es preferible preparar

mads yeso que menos.

Para determinar las proporciones ideales de agua y de yeso segtin el
tipo de piezas que se van a fundir, ver la tabla A.

~Para la cantidad en kilogramos necesaria segin la medida del
cilindro, ver la tabla B.

Notas importantes:
1. Las indicaciones que vienen en los empaques del yeso deben

leerse cuidadosamente para evitar desperdicios y errores
COStos0S.
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2. Una vez preparado el yeso el proceso del revestimiento no debe
demorar mds de cinco minutos porque el yeso fragua rapi-
damente y no hay manera de corregir errores.

Tabla A
PROPORCION AGUA / YESO
Peso Fundiciones Fundiciones normales Fundiciones
del revestimiento grandes agua/ yeso delicadas
(en kilos) agua / yeso 40/ 100 agua / yeso
‘ 39/100 (kilos) (kilos)
(kilos) agua / volumen agua / volumen
agua / volumen
0,5 195 385 200 398 210 416
1,0 390 770 400 795 420 831
50 1950 3850 2000 3975 2100 4155
7.5 2925 5775 3000 5963 3150 6233
10,0 3900 7700 4000 7950 4200 8310
15,0 5850 11550 6000 19250 6300 12465
20,0 7800 15400 8000 15900 8400 16620
Tabla B

Kilos de yeso ultravest necesarios para las siguientes medidas de cilindros:

Didmetro| 60 65 75 85 100 120 150
mm mm mm mm mm mm mm
Altura ' '
100 mm |0,355 0,417 0,550 0,713} 0987 1,422 2,222
110 mm {0,391 0,459 0,611 0,785] 1,068 1,564 2,444
120 mm (0,427 0,501 0,667 0.856{ 1,185 1,706 2,666
140 mm {0,498 0,584 0,778 0999 1,382 1,991 3,110
250 mm |0,889 1,043 1,389 1,784 2469 3,555 5,554
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Elrecipiente con el yeso preparado secolocaen lacampana de vacio
para extraerle el aire. Para ello se golpea la base de la campana y se
acciona el sistema de vacio. Esta operacién debe durar no mds de un
minuto y medio.

Inmediatamente después se vierte el yeso en el cilindro cuidandode
comenzar a verterlo en el espacio que queda entre el drbol y la pared del
cilindro. Se debe rebasar el borde superior del cilindro al menos en un
centimetro.

Se coloca nuevamente en la campana de vacio ddndole en esta
ocasién muy poca vibracién para evitar un posible desprendimiento del
4rbol. Este proceso debe ser corto ( mds 0 menos un minuto) y terminarse
cuando ya no haya mds aire en el yeso, es decir cuando dejen de salir
burbujas.

Se retira el cilindro de la campana de vacio -tomandolo por la base
de caucho- y se lo deja fraguar inmévil durante dos horas como minimo.

Una vez fraguado se quita el material que envolviael borde superior
del cilindro y con un cuchillo se rebana el yeso sobrante para dejarlo
perfectamente a ras del cilindro.’

Se escribe en el yeso el peso que se va a necesitar de metal (ya
calculado anteriormente).

Se retira la base de caucho y con una llama muy fina se caliente
Jevemente el orificio del cilindro hasta que caiga el eje de metal.

Este cilindro, ya listo, se lo coloca en el horno todavia estd apagado,
con el orificio que dejé el eje hacia abajo y sobre una rejilla colocada
sobre un recipiente que recogerd la cera que se va a derretir.

Luego se regula la temperatura del horno a 150 grados centigrados,
durante una hora.
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Se sube a 250 grados centigrados durante media hora. Se aumenta
paulatinamente hasta 300 grados centigrados y se mantiene esta tempe-
ratura hasta que termina la evaporacién de la cera.

QUEMA DEL YESO

Mientras los cilindros de yeso estin en'el homo para la eli-
minacién de la cera, se debe precalentar el horno de quema a 300 grados
centigrados. (Aunque es obvio que todo el proceso puede hacerse
con un solo horno). El segundo paso es meter los cilindros y aumentar
gradualmente la temperatura hasta alcanzar los 750 grados centigra-
dos. Este proceso paulatino de aumento de temperatura dede demorar
dos hora s y el aumento debe ser de siete grados por minuto como
méximo.

Conservar el horno a 750 grados centigrados por media hora y hasta
por un maximo de una hora.

Después se debe rebajar la temperatura hasta 650 grados centigrados
para fundir el horo y hasta 550 grados centigrados para la fundicién de la
plata.

Tiempo del proceso: tres horas y media
Tiempo total: cinco horas y media.

Notas: es importante que no pase mucho tiempo desde que €l
cilindro sale del horno hasta cuando se le inyecta el metal.

Todas las indicaciones anteriores de quema del yeso estdn especi-
ficadas para cilindros de 110 mm de altura y de 75 mm de
didmetro, con un peso de metal inyectado de entre 200 y 400
gramos. Para cilindros mds pequefios el tiempo de quema
serd menor y a la inversa para cilindros mds grandes. La
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experiencia personal es la que indicard la variacién de estos
tiempos.

Cuando los objetos que van a fundirse son grandes y pesados, debe
disminuirse en 30 grados centigrados la temperatura de
salida de los yesos del horno.

FUSION DEL METAL'Y RELLENO DE LOS CILINDROS

A fines de los afios 50, se experimenta y pone en funcionamiento,
una mdquina de funcién centrifuga con capacidad de fundir el metal
electrénicamente.

Las ventajas de este tipo de maquinaria, respecto a las precedentes
fueron evidentes. Si en realidad la intencién fundamental de esta era la
transferencia del metal fundido al interior de la forma, utilizando los
efectos de la fuerza centrifuga, obtenida mecédnicamente, la nueva
tecnologifa, consistia en obtener una notable cantidad de metal fundido,
lautilizacién de cilindros de varias dimensiones, una velocidad de fusion
superior pero respetando a la vez las propiedades fisicas y metalirgicas
de las ligas, una economia de ejercicio y en fin una relacién 6ptima metal
fundido/pedazos utilizables.

Con el paso de los afios, también este tipo de tecnologia obtuvo
profundas modificaciones, hasta llegar a los sofisticados aparatos de
fusion para induccién bajo vacio.

Lafuerza centrifuga es ain hoy en dia la base del proceso de relleno.
La velocidad de la centrifuga es controlada y progresiva, de manera tal
que, estdn impedidos los fenémenos de turbulencia del metal y de
resquebrajadura del revestimiento. El movimiento rotatorio, que conti-
nia después del relleno hace que el metal comprimido se solidifique de
manera homogénea. Con este sistema se obtienen objetos conla ausencia
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casi total de porosidad, una mayor resistencia a la rotura y una buena
maleabilidad.

Con el mejoramiento de las caracteristicas fisicas y mecénicas de las
fusiones, se obtiene también, un mejor rendimiento de los ciclos
productivos.

FUSION ESTATICA Y AL VACIO

En este sistema de fusién el término estético se refiere al cilindro que
permanece inmovil.

El procedimiento consiste, en la unién del cilindro a una cdmara de
presién, en cuyo interior se produce el vacio impulsador.

Al dejarse atravesar el material de revestimiento, permeable y
poroso, por esta corriente de aire, se resuelve a la vez lo siguiente:

-la eliminacién del aire interno en el cilindro;

-1a colada del metal fundido, ayudado en la prempltacmn por la
presién hidroestdtica del metal mismo.

La utilizacién de los cilindros con paredes agujereadas y sin fondo,
logra esta doble funcién, aumentada atin mds por el vacio creado en las
cdmaras de depresion.

El metal se funde en los hornos normales y en la cantidad requerida
por los cilindros, los cuales pueden tener dimensiones también conside-
rables.

Con este sistema, ampliamente utilizado para fusiones de plateria,
se obtiene, ademds una notable reduccién de los tiempos, un producto
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casi totalmente ausente de porosidad, con una buena maleabilidad y
resistencia a la fractura.

Recordemos que, también en este sistema de fusién, es fundamental
la utilizacién de una liga realizada expresamente para esta operacion.

Fundicién de plata en el
crisol unos momentos
antes de inyectarlo en el
cilindro mediante la
fuerza centrifuga.

REMOCION DE LOS MATERIALES DE REVESTIMIENTO
Y SEPARACION DE LOS RESIDUOS

Obtenida la fusién, se procede a liberar las piezas fundidas del
material de revestimiento. Esta operacién se efectia después del perfecto
enfriamiento del metal. Solo entonces los cilindros serdn sumergidos en
agua fria y si el metal despuésdela inmersion, retiene aiin parte del yeso,
deber4 ser nuevamente recalentado y tratado con una solucién de dcido
sulfirico.

El sistema mds répido y funcional para eliminar los residuos de yeso,
es la utilizacién de ultrasonidos, que desprenden el material excedente
por medio de vibraciones.
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El arbolito, ahora ya tratado y limpio de todo residuo, se pasard una
vez més por una solucién de 4cido sulfiirico (bafio de blanqueamiento),
para después ser enjuagado bajo el grifo de agua.

Los pedazos fundidos, se separan del canal madre de alimentacion,
con tenacillas especiales.

Luego se pasa a la fase de acabado con la perforacién de cada uno
de los canales y con la sucesiva pulida y ampliacién de orificios. Los
objetos asi tratados, van al acabado en el banco donde serdn montados y
acabados.

Un cilindro, aiin
caliente, es sumergido
en agua fria para
lograr el
desprendimiento del
yeso

.t .
O - 3%

Una primera limpieza
de un drbol que
contiene piezas de
plata.

43



Un drbol de piezas ue
plata.

El profesor Enrico
Terzago desprendiendo
las piezas de plata del
drbol que aparece en la
foto anterior

Alumnos del Curso de
Formacion sobre las
Tecnologias Empleadas
en la Elaboracién y
Acabado de Joyas
apreciando la calidad
de la fundicion.
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FUSION AL HUESO DE HIVIA (OSSO DI SEPPIA)

Esta es una técnica decisivamente artesanal, empleada todavia en
los pequeiios laboratorios, para la realizacién de piezas iinicas.

Se utiliza como impresién el “Hueso de Hivia”, material caracteri-
zado por su resistencia a las altas temperaturas, y por la 6ptima recepcion
y conservacién de las impresiones obtenidas con una simple presion.

ESTE SISTEMA SE ARTICULA EN DOS FASES:

LA FORMACION:

En esta fase 1 se aprovecha la parte m4s espesa de dos “huesos de
hivia”, perfectamente aplanados, obteniendo una impresién en bajo
relieve (el modelo utilizado puede ser realizado con diferentes materia-
les).

Escavando después con mucho cuidado, se creardn, siempre en los
“Huesos de hivia”, ya sea el canal de alimentacién, ya las fugas laterales
inclinadas.

COLADA DEL METAL:

Se amarra firmemente con alambre las dos mitades y se procede a
verter desde lo alto la colada manteniendo el metal bien fluido con el
soplete del gas. Se deja enfriar todo para después procedera la extraccion
del pedazo fundido.

Los inconvenientes de esta técnica son:

- objetos que necesitardn de un largo trabajo de acabado, y en
algunas de sus partes de reconstruccién de las formas;
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- superficies casi siempre porosas;
- empleo elevado de cantidades del metal;
- produccién de una sola pieza.

FUSION A LA ABRAZADERA

Concluimos esta breve panordmica sobre la fusién, con una técnica
histérica, “la fusién a la abrazadera”, cuyas raices son antiquisimas.

Actualmente se utiliza en la elaboracién de modelos a escala,
adecuados para la reduccién pantogréfica, para la realizacion de conos,
(por ejemplo medallas y monedas) o en la produccién de plateria, en
objetos acabados y en pequefios pedazos para ensamblar.

Aunque esta elaboracién varia en su modalidad de uso, y segtin el
objeto que tiene que ser fundido, podemos sintetizar su proceso en cuatro
momentos:

1. PREPARACION DEL MODELO

Para prepararlo se deberd tener en cuenta que, las dimensiones
tendrdn que ser mejoradas, por el sucesivo retiro que sufre el material
metilico fundido al solidificarse y enfriarse. ~Se prefiere realizar el
modelo en yeso aunque no faltan prototipos confeccionados en metal o
madera;

2. FORMACION DEL MODELO

Que serealizaen el interior de las abrazaderas de hierro con tierras
de fundir. Después se construirdn los canales de alimentacién y las
eventuales fugas, el cierre de las abrazaderas, el resecado y el
precalentamiento.
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3. COLADO DEL METAL

Es conveniente que el metal se vierta no muy rdpidamente y que la
coccién se haga lo més cerca posible del orificio de colado. Ademds la
coladura no deberd ser sobrecalentada, sino colada a una temperatura
justa (que varia segun las ligas empleadas), reduciendo asi el tiempo de
solidificacién. El siguiente paso serd enfriar lentamente a temperatura
ambiente y abrir las abrazaderas.

4, ACABADO DE LAS PIEZAS FUNDIDAS

Lalimpieza de la tierra se logra con tratamientos quimicos. Sedebe
eliminar el canal de alimentacién y las salidas de aire, y tratar las
superficies con limas, cinceles y retoques con buriles.
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ACABADO DE JOYAS CON PIEDRAS

ENGASTADO

Se define asf a la técnica de acabado de una joya con piedras.

Las piedras son introducidas y fijadas en monturas preparadas
intencionalmente por el orfebre.

La operacién la ejecuta un técnico especializado: el engastador.

Un engaste perfecto resaltard al mdximo la superficie metdlica,
aumentando sus efectos luminosos por los reflejos y refracciones, por el
color y la luz de las piedras, que estardn insertadas s6lidamente en sus
monturas de manera que sea dificil su separacién.

El trabajo se realiza completamente a mano, con las herramientas
tradicionales, salvo la utilizacién del taladro eléctrico y del martillito.

Engastador
en el banco
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Los engastadores preparan ellos mismos las herramientas que
utilizardn para su labor. Estas herramientas son”

HERRAMIENTAS PARA ENGASTADO

BURILES

Los hay de diferentes tipos y de diferentes nombres, por ejemplo:
achatados, media cafia, tallador. Estdn hechos de acero templado con
secciones y espesores diferentes.

v MW ALY i»m

0 U Y

@)

Diversas clases de buriles

<
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Diversas clases de mangos para buriles

En la preparacién que cada artesano hace de sus herramientas,
modifica ambas extremidades de las mismas: Se refila el extremo que
se insertard en el mango de madera. Se afila el otro extremo ,
oblicuamente, utilizando una piedra de esmeril. Se pasa la lija, varias
veces y finalmente se procede a la verdadera afilada sobre una piedra de
afilar muy fina y con aceite.
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Cada BURIL preparado de esta forma tiene una funcién especifica.
Asi, tenemos: (Ya se dijo que los nombre pueden variar de pais a pais e
incluso de regién a regién)

BURIL TALLADOR: Para tallar metal;
BURIL MEDIA CANA: Para doblar los granos sobre las piedras
BURIL CHATO: Para repasar los cortes lisos.

OJODE POLLO O PALETEADOR: Se utiliza para redondear los
granos obtenidos del metal.

OTRAS HERRAMIENTAS

PERLINEADOR OMILIGRANA: Estd constituido por unaruedita
de filos dentados que gira alrededor de un perno horizontal.
Se utiliza para decorar los bordes externos de la joya.

GOLPEADOR: Sirve para doblar el metal del borde del engaste,
con la ayuda del martillito.

PIEDRA DE ESMERIL: Se utiliza para una primera desgastadura
de la punta de los buriles.

PIEDRA: Para afilar los buriles. Debe ser de gran dureza y se la
suele poner aceite mineral. Lamdsusadaesla ARKANSAS,
marca americana. Descansa en un estuche de madera y al
final de las jornadas de trabajo se la debe limpiar el con un
solvente.

LIAS : De diversos granos.
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MUSA (Carta da lucido): Su utilizacién hace que el filo de los

SOP

Colocacién de una
plaquita metdlica para
ejercicios de incision
sobre un soporte con

goma laca.

buriles esté siempre liso y elimina las eventuales rebabas del
metal.

ORTE Y GOMA LACA: A fin de poder trabajar adecuada-
mente, se debe fijar el metal sobre un soporte, que puede ser
tan sencillo como un pedazo de madera (como el mango de
una escoba) de unos 15 centimetros de largo. En uno de sus
extremos se lo recubre con goma laca o brea sobre las que ird
el objeto debidamente fijado mediante presion. La goma laca
penetrar4 incluso en los  orificios destinados a las piedras y
esto, ademds de fijar bien la pieza, hace que no haya
deformaciones del metal.

PINZA RECOGE PIEDRAS: Pequeiia soporte metélico con una
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punta adhesiva en uno de sus extremos, formado por un
empaste de cera virgen y polvo de carbén de lefia dulce. Se
usa para recoger las piedras del banco en el momento de
engastarla y poderla ubicarcon precisién enel orificiodonde
tiene que ser insertada.



Colocacién de una
piedra en una plaquita
de ejercicios

TALADRO ELECTRICO: Provisto de mandril y de las respecti-
vas fresas. Se emplea para hacer huecos y ampliar las partes
metélicas.

MARTILLITO ELECTRICO: Sirve para golpear las partes metd-
lica de los engarces.

LIMAS: De varias formas o granos.

53



CLASES DE ENGASTES

Veamos ahora los diferentes métodos de engaste teniendo presente
que el orfebre es quien prepara los engastes o perforaciones destinados a
ser la montura de las piedras.

a) Las perforaciones tendrdn forma troncocénica idéntica en sus
dimensiones a las de las piedras.

b) Los espesores del metal varfan de acuerdo a las dimensiones de
las piedras:

Conpiedrasde 1 a3 centésimas de quilate el espesor metilico
no podrd ser inferior a 0,7 mm;

Con piedras de 3 a 10 centésimas de quilate de 0, 8 a 1 mm.;

Piedras mds grandes a 10 centésimas de quilate requieren de
espesores de alrededor de 12 mm. ’

ENGASTE A PAVE’

El término “PAVE” se deriva del francés y significa literalmente
empedrado o camino empedrado.

Es, por lo tanto, un tipo de engaste en el que las piedras estdn
ubicadas una al lado de otra para dar un efecto “empedrado” reflejante.

El pavé puede aparecer tanto como un elemento de contorno de una
piedra central o presentarse sélo.

El trabajo de buril (con el tallador N2, 0), se inicia con el tallado del
metal, que se realiza de tal manera que se obtengan los granos o bolitas
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que servirdn para fijar las piedras. Una vez realizado el corte, se elimina
el metal excedente, aislando los futuros granitos.

Elriso levantado se transformard en bolitas propiamente dichas por
medio del graneador u ojo de pollo, que varia de tamafio segin las
dimensiones de las bolitas que se necesite realizar.

Los pasos finales serdn tomar una fresa, insertarla enel mandril del
taladro eléctrico y repulir los orificios. Con la herramienta para tomar las
piedras se recoge una y se la pone en su montura. Con un buril de media
cafia se ajustan las piedras. Se repasan los grdnulos con el graneador u
ojo de pollo.

Engastadora trabajando en el banco
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ENGASTADO MEDIANTE ENGASTES BISELADOS

Este tipode engaste se utiliza usualmente cuando se necesita colocar
piedras medio grandes en los engastes.

En este caso, el borde de los engastes se doblard sobre los bordes
superiores de la piedra, y, en consecuencia, se producira una reduccion
aparente del tamafio de la misma.

Se inserta la piedra en la goma laca y con el taladro se procede a
agrandar el espacio del engaste donde se asentard perfectamente la
piedra.

Después se crea un canal interno usando un buril de media caiia N°.
4 de tal manera que la gema entre justo y con la simple presion.

Es aconsejable usar esta herramienta con piedras sin punta (redondas
u ovaladas) o también con piedras de notable dureza (superior a ochode
la escala de MOHS).

En otros casos se ajusta la piedra, con mucho cuidado, usando el
buril de media cafia N2. 1. Después de haber limado ligeramente el borde
del engaste, se lo doblard girdndolo sobre toda la piedra.

ENGASTE CON PUNTITOS O RICITOS

Es un método empleado para asegurar piedras de pequefias o
medianas dimensiones en el interior de los engastes.

Seguramente mds veloz, esta técnica produce un efecto estético
relativo con respecto a la precedente .

Después de haber fijado el objeto en la goma laca y de haber
agrandado los orificios con el taladro eléctrico, se crea el hueco o canal

56



interno mientras, con el buril plano N° 4 se procede al corte liso
alrededor del engaste en su parte interna (como en el engastado mediante
engarces a bisel).

En pasos sucesivos y con el buril tallador N°. O se realizan en el
interior del engaste, los “rizos” o puntitos que fijardn las piedras al
engaste mismo. Este engaste produce un efecto ilusorio de mayor
dimensién de las piedras gracias al corte liso del engaste y a los ricitos de
oro sobre las mismas.

Perforaciones
especiales realizadas
como preparacion
para el engastado.

Una pieza con piedras
engastadas.
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Joya engastada, pulida
y acabada.

TECNICA DE LA INCISION

Esta técnica, empleada en orfebrerfa, permite realizar, disefios en
alto o en bajo relieve, sobre una superficie dura, por eliminacién de

material.

Grabador realizando incisiones
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HERRAMIENTAS EMPLEADAS POR EL GRABADOR

Los BURILES se los consigue, como ya se dijo, en forma de
barritas de acero templado, con una extremidad que se
introduce en el mango de madera. Los mangos son asimismo
dediferentes formas y nombres, y debe ser el propio grabador
el que a través de sus experiencias prepare adecuadamente
sus propias herramientas de tal manera que le sirvan para sus
trabajos de incision.

Los buriles usados son numerosos, y se diferencian entre si,
esencialmente por su espesor y por la forma de sus secciones.

As{ tendremos buriles con secciones triangulares, talladores,
planos, de doble filo, redondos, rayados, ovales, curvos a
tridngulo, curvos a bayoneta con secciones romboides etc.

EIMANDRIL de mano tiene lafuncién de sostener y mantener bien
firme, con el auxilio de la brea o la goma laca el objeto que
se va a grabar. Es de madera y existen diferentes tipos:

a) Cilindrico o tronco c6nico, con dimensiones no superiores
alos 15 cm.

b) De anillo, formado por un simple collar sobre el cual se
fijan las piezas que se van a realizar. Se emplea, general-
mente para incisiones de objetos que tengan el mismodiseiio,
lo que permite uniformidad de ejecucion y ahorro de tiempo.

c) Mordaza, con la cual se aprieta, sin necesidad de la goma
laca, objetos macizos que pueden resistir sin deformarse la
presién de la mordaza. La variante “serranelli”, se utiliza
para los grabados internos de los anillos.
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La BOLA sostiene el mandril y se utiliza cuando el grabador tiene
que, por tareas especificas, utilizar ambas manos.

Est4 formada por una esfera de acero o hierro con un perno
en la parte superior, en el cual se inserta el mandril.

El tipo de bola més complejo (siempre formado por una
media esfera), tiene mordazas en la parte superior .

El ANILLO DE CUERO es la base de la bola y estd formado por
pedazos de cuero que adoptan la forma de un tubo circular
(como los de los neumdticos de automévil), rellenado con
arena.

Los COJINES DE CUERO, tienen siempre el relleno de arena en
su interior y, segin las funciones para las que se los destina,
adoptan diferentes formas.

EJECUCION TECNICA

Se inicia ubicando el objeto sobre el mandril u otro soporte de
sustento, y si es necesario, fijdndolo con la brea.

Primero se efectia el disefio con algin tipo de trazador resistente,
para proceder después al trabajo de grabado propiamente dicho.

La manera correcta de utilizar el buril es teniéndolo casi paralelo
respecto de la superficie metélica, ejerciendo una presion con la palma
de la mano. Mientras se hace fuerza con el codo, el pulso permanece
firme.
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EFECTOS

Veamos ahora, como esta técnica, se emplea en la creacién de
algunos efectos y modelos ornamentales.

EFECTO EN TELADO. Se utiliza el buril rayando, poniéndolo en
movimiento en sentido ortogonal.

EFECTO ASEDADO. (De seda) También este motivo decorativo
se logra rayando con el buril, moviéndolo segun las cuatro
dimensiones ortogonales.

EFECTO DE GRANEADO O TAMBLE'. Se obtiene siempre con
el burilrayador, maniobrédndolo con unainclinacién particular
(45°) y con un movimiento alternativo de lamano, de derecha
a izquierda y viceversa.

EFECTO DE CLAROSCURO. Se obtiene con simples incisiones
a corte cruzado.

INCISION MODELADA A BAJO RELIEVE. Aqui el relieve se
hace evidente en sus lineas esenciales, con el buril tallador,
mientras que con ¢él buril plano (de mayor o menor espesor)
se modelan las superficies convexas y con el encorvado las
superficies concavas.

Tratada de esta maneralaimagen adquiere tridimensionalidad
y emerge del fondo con objetos apenas realzados.

Hemos visto hasta aqui, algunos ejemplos de decoracién realizadas

exclusivamente con la incisién. Ha menudo esta técnica, se utiliza junto
a otras, para obtener objetos estéticos especiales.
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EJERCICIOS DE INCISION

TRAZADO DE UNA PLAQUITA METALICA
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FASES DE CONSTRUCCION:

1. Cortar el metal
2. Aplanar la plaquita

3. Poner a escuadra de acuerdo
a las medidas deseadas

4. Colocar sobre la goma laca
5. Esmerilarla perfectamente

6. Construir un rectdngulo in-
teriorde 4 x 5 cm.

TRAZADO DE LINEAS HORIZONTALES
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FASES DE CONSTRUCCION:

1. Dentro del rectdngulo, trazar
con la punta seca lineas horizon-
tales paralelas a 2 mm.

2. Hacerlas incisiones con el buril
Ne22, entodas las lineas sefialadas.

3. Intercalarotralineaenlos espa-
cios entre lfneas, en toda la
plaquita.

4. Repasar con el buril N° 4 todas
las lineas.



TRAZADO DE LINEAS PARALELAS
CON DIVERSAS INCLINACIONES
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Primera Fase: Dibujar el trazado de lineas oblicuas y

Dibujo de las lineas paralelas pa:rz!lefl’as a2mmy s . Realizar la
inicisién. Repasar las lineas mayores

- con el buril N2 4

FASES DE CONSTRUCCION:

1. Dibujar con la punta las lineas hori-
zontales paralelasa Smm, 2,5mmy 7,5 mm

2. Realizar la incisién de las lineas

L / dibujadas con el buril N° 2
i | )
A ; 3. Iniciarlasincisionesdel trazado delineas
paralelas y oblicuas con la apertura del
compés a 2 mm
Todo el trazado va sefialado dos veces,
| | inicidndolo de arriba hacia abajo y
! sucesivamente de abajo hacia ariba.

o

4. Después de haber realizado las
incisiones, todas pequefias, el trazado se
repasa en sus lineas mayores con buril N24

Segunda fase:
Construccién del motivo
Realizar la inicsién con el buril N2 2
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CONSTRUCCION DE UN POLIGONO
CURVILINEO Y EXAGONAL

FASES DE CONSTRUCCION

il




/

INCISION DE FL

ORES EN UN CUADRADO

ESQUEMA DE LAS FASES
DE CONSTRUCCION

R
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ESQUEMA DE LAS FASES

DE CONSTRUCCION
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FASES DE CONSTRUCCION
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FASES DE CONSTRUCCION
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HOJAS DE ACANTO
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INCISION Y ESMALTADO

Si la incisién céncava es la base, como veremos, de la técnica del
"CHAMPLEVE", aquellaarelieveloesdela "BASSETAILLE", técnica
esta, que combina, la elaboracién con esmalte transliicido, con aquella
a bajo relieve.

Una elaboracién mixta es la del "GUILLOCHE". Es una técnica
especial de incisién, con finalidad ornamental, parcialmente mecénica,
realiza con motivos rectos, ondulados, entretejidos, con una variedad de
disefios que crean bajo el esmalte transparente, un efecto de claroscuro.

Entre las diversas técnicas de acabado de la elaboracién orfebre y de
la plateria, el arte de la incisi6n es de ejecucién técnica, extremadamente
compleja, y la que, junto al repujado a cincel, requieren de un tiempo mads
largo de formacién.

Suelen no ser suficientes los afios de aprendizaje escolar parallegar
aaquella seguridad de ejecucién, que permite definiraun grabador como
un artista.

Muy a menudo, dentro de la técnica misma, en la que es fundamental
el conocimiento del disefio, de los efectos pldsticos de claroscuros, etc.
El propio grabador escoge un drea especial de elaboracién que define su
estilo. Asf tendremos operadores especializados en la gréfica, en la
herdldica, enlaincisién de punzones, enelrelieve o, en fin en laejecucion
libre figurativa.

EMBUTIDO O TAUSIA

De entre las tecnologias de los metales preciosos, esta es una de las
mds antiguas. Latécnica consiste eninsertar metales de diversos colores,
sobre un soporte metdlico, diferente de aquellos que tiene que acoger.
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En la primera fase de labor, el operador traza sobre la superficie que
se va a decorar el disefio preparado, con incisiones profundas, con
cinceles, mediante cortes largos, teniendo cuidado de obtener, siempre
surcos con leves cavidades.

No existen limites para la longitud de estas incisiones, en las cuales
se puede también engastar laminillas de una notable extension.

El metal para realizar estas inserciones, puede ser de forma de hilo
redondo para surcos estrechos, o hilado a cinta y recortado segtn el
aspecto que requieran los contornos de un espacio vacio, o de una figura
zoomorfa o antropomorfa.

Colocados en el interior de los surcos, los hilos, o los perfiles o las
lastras, después de haber experimentado la recocida son aplastados con
un cincel de cabeza “plana” (aplanador) e introducidos en los surcos,
ocupando las cavidades.

Una vez que se ha terminado la elaboracién, es decir se haembutido
todo lo que necesita la superficie, se procede a limarla cuidadosamente,
a lijarla y, finalmente a pulirla.

La técnica en si misma, no presenta grandes dificultades, pero
ciertamente requiere de un 6ptimo conocimiento tanto del disefio como

de laincisién. No puede entonces ser ejecutada por un aprendiz, pero si
por un operador especializado.

EL NIELADO

Técnica antiquisima, la nielatura, es actualmente poco utilizada.

También esta técnica como el embutido que acabamos de ver, se
basa en la incisién y la diferencia con esta radica en que en el nielado se
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crean los surcos que, més adelante, serdn rellenados conunaliga especial,
y sucesivamente acabados mediante recocidas al fuego.

Las proporciones del niel no son fijas; lo que si sonfijos son los
componentes metdlicos que determinan la liga ternaria: plata, cobre,
plomo con afiadidura de un metaloide, el azufre. Esto viene afiadido ala
liga fundida y produce composiciones varias, comolos sulfitos y sulfuros.

En efecto la plata se une al azufre en proporciones de 7:1, formando
argentite y minerales; el plomo, también en proporciones de7:1, produce
una galena amorfa (sulfuro de plomo). El cobre forma, en la proporcién
4:1, sulfuro cobrizo presente en mineralogfa como calcosina.

Todos estos compuestos son sulfuros “saturados”, relativamente
duros e inutilizables en la técnica del nielado.

Lahabilidad del nielador consiste en cambio, en producir compuestos
“no saturados”, obteniendo una liga, en 1a cual los metales, no liguentodo
el azufre que serfan capaces de absorber, en las proporciones arriba
mencionadas. ‘ '

En otros términos: en las mezclas deben estar presentes, 1a menor
cantidad posible de moléculas de sulfuros “incompletos”, ademds de una
alicuota de metales adn puros. Parte del azufre, de cualquier manera se
evapora.

La dosis del azufre varia en diversas recetas y, en la prictica se la
deja a la experiencia empirica del nielador. El producto final, el nielado
propiamente dicho presenta un color que de un negruzco obscuro puede
llegar al gris plomo y al negro, de acuerdo a uno de los tres metales.
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EL ESMALTADO

El esmaltado es la técnica que permite revestir superficies metalicas
con una nueva cobertura vidriosa, generalmente coloreada.

Esta operacién puede efectuarse sobre metales nobles o no (Oro,
plata, cobre, latén, alpaca, acero, hierro, etc.)

El esmalte es una sustancia de naturaleza vidriosa, sin color y
transparente, constituida por sosa y potasio, con silice, 6xido de plomo,

cuarzo, feldespatos, minio, bérax y minerales que contengan fosforo.

Las diversas coloraciones se obtienen por los variados 6xidos
metdlicos que se aifiaden al compuesto.

Cada uno de los componentes anotados realiza en el interior del
compuesto un papel preciso, a saber:

la sosa y la potasa garantizan la brillantez;

el plomo, segiin la cantidad, determina la mayor o menor morbidez
del compuesto

el bérax tiene una doble funcién: amalgamar entre ellos a los

diversos componentes y, con la sosa, determinar la elastici-
dad del esmalte mismo.

EL FUNDENTE O LA "FRITA"

Todos estos elementos, previamente pulverizados se colocan en un
crisol y se funden en un horno de calentamiento indirecto.
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La masa se eleva a una temperatura variable de entre 600 y 1000
grados centigrados. Una vez obtenida la fusion, la sustancia, ain en
estado liquido, es vertida directamente en agua fria.

Este enfriamiento brusco tiene el objeto de aumentar las caracte-
risticas de fragilidad del compuesto. Los pedazos del material asi
obtenido, son molidos muy fino en molinos adecuados y siempre en
contacto con agua en un porcentaje de 40 por ciento. Se obtendrd asi

una pasta incolora, que una vez seca presentard una estructura granulosa
y homogénea conocida con el nombre de "frita".

El fundente después se colorea afiadiéndole 6xidos metdlicos. Estas
son algunas de las posibles coloraciones:

Blanco = éxido de estafio

Amarillo = éxido de uranio, de aluminio, de titanio
Rojo = llamado "6xido de oro"

Pirpura = 6xido de manganeso

Azul = 6xido de cobalto

Verde = 6xido de cobre, de cromo

Violeta = 6xido de manganeso con mezcla de colorantes de azul y
rojo

Gris = 6xido de platino
Negro = 6xido de hierro, de iridio

Negruzco = 6xido de manganeso, de cromo, de cobre, de niquel,
con fuertes cantidades de 6xido de hierro.
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Para que la composicién coloreada esté desprovista de impurezas se
la lava por largo tiempo con agua destilada.

Después de lo indicado, se procede a fundirla y a colarla para poder
conservarla en la forma preferida.

Antes de usarla definitivamente, se deberd proceder a pulverizarla
y purificarla con agua destilada.

Recordemos que los esmaltes deben ser conservados en ambientes
secos, en frascos de vidrio, de pldstico o en cdpsulas de porcelana y que
se los debe preparar, manejar y conservar en agua.

Hace algunos afios, era el mismo esmaltador el que fabricaba los
propios esmaltes que empleaba. En la actualidad se los adquiere en
diversas formas: polvos, bolitas, bloques, barritas, etc. y, de acuerdo a su
transparencia se los puede dividir en:

Opacos o cubrientes: que cubren el metal de base

Traslicidos: como los precedentes, pero dejando pasar un minimo
de luz

Transparentes: resaltan el color del material de base y se los suele
emplear en los metales nobles.

Opalescentes: que se obtienen mezclando los opacos con un
transparente a fin de crear un efecto discontinuo, de opaco a

traslucido.

Actualmente existen en el mercado setecientos colores, pero en
realidad no se utilizan més de doscientos.
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PREPARACION DEL METAL

Para que los esmaltes produzcan el efecto que se desea es importante
tener en cuenta unos pocos aspectos:

ESPESORES METALICOS ACONSEJADOS:

Para objetos de pequefias dimensiones los espesores variardn entre
0,8 a 1 milimetro; para manufacturas mayores, entre 1,4 y 3 milimetros.

SOLDADURA:

Debe llevarse a cabo con sueldas de punto de fusién elevada, con
esto se evitard que durante el calentamiento en la mufla para la fusién del
esmalte los pedazos se desuelden.

PREPARACION QUIMICA DEL METAL O DECAPADO.
Esta operacién se divide a su vez en tres momentos muy precisos:
PRIMERA FASE: TRATAMIENTO TERMICO

Calentamiento del objeto a una temperatura que variar4 de acuerdo
al metal de base.

SEGUNDA FASE: TRATAMIENTO QUIMICO

Inmersién del objeto, todavia incandescente, en una mezcla com-
puesta de nueve partes de agua y una parte de 4cido sulfiirico (SO4H2).
En esta fase se efectiia la desoxidacién del metal. El tiempo de la
inmersién varia, al igual que el del calentamiento, empleados.
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TERCERA FASE: LAVADO

Se lo realiza bajo agua corriente y s€ procede a un cepillado muy
fino para obtener una superficie brillante.

El objeto tiene que ser inmediatamente esmaltado.

DECAPADO DE LA PLATA

PUNTO DE FUSION:
Alrededor de 960,5 grados centigrados.

Se aconseja la utilizacién de plataen liga de 925/1000 hasta 999,9/
1000

CALIDAD DE LA PLATA:
999,9/1000

TRATAMIENTO TERMICO:

Llevarel metal aunatemperaturaentre 680y 700 grados centigrados.
Dejarlo enfriar.

Cepillarlo bajo agua corriente con cepillo de cerda. Abrillantar con
un cepillo de fibra de vidrio.

CALIDAD DE LA PLATA:
925/1000

TRATAMIENTO TERMICO:

Como el precedente: calentar y enfriar.
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TRATAMIENTO QUIMICO:

Sumergir el objeto en una mezcla compuesta de siete partes de agua
y de tres partes de dcido sulfiirico puro, a una temperatura de entre 60 y
70 grados centigrados.

Sucesivamente el objeto serd sumergido en una solucién de sosa al
5%y, todavia hiimedo, se debe comenzar el tratamiento térmico. El ciclo

deberd repetirse otras dos veces.

Después del tercer recalentamiento el objeto se deja enfriar, es
cepillado con una solucién de sosa y, finalmente secado.

Recordemos que la plata puede crear, a causa de su fuerte tendencia

a la oxidacidn, una dificultad para aplicar los esmaltes: rosa, rojos y
amarillos.

DECAPADO DEL ORO

PUNTO DE FUSION:
1083 grados centigrados

El oro puede ser esmaltado hasta una calidad de 583,3/1000.
Oro 999,9/1000

TRATAMIENTO TERMICO:

Calentar el metal hasta una temperatura de entre 580 y 600 grados
centigrados. Dejarlo enfriar.

Luego, cepillar bien y limpiarlo bajo agua corriente con cepillo de
cerda y con cepillo de fibra de vidrio.
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ORO EN LIGA Y ORO 999,9/1000 CON SOLDADURA

TRATAMIENTO TERMICO:
Como el precedente: calentarlo y enfriarlo |

TRATAMIENTO QUIMICO:

Sumergir el objeto en unamezcla constituida por una parte de agua,
una de dcido nitrico puro y una de 4cido sulfurico puro, a una temperatura
de entre 60 y 70 grados centigrados. El objeto se pasard después a una
solucién de sosa al 5%, se lo cepillard y, todavia himedo se reiniciard el
tratamiento térmico. Esto se repite de tres a seis veces. Al final el metal
se enfria, se lo limpia con una solucién de sosa y se seca.

EJECUCION TECNICA

Por fin, estamos listos para la operacién final de revestimiento y
coloracién de las partes metélicas. ‘

El objeto ha sufrido el decapage, los esmaltes han sido triturados
muy finamente y reducidos a una especie de pasta, purificados con agua

y, segin la necesidad, han sido también acidulados.

El esmalte se puede aplicar con diversos utensilios: espétulas,
paletas, pinceles, etc.

La primera capa, que creard una especie de pelicula que se adherird
al metal, debe ser siempre muy ligera.

El exceso de agua se secar4 con papel secante o mediante el calor
emanado por ejemplo desde un horno.
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1. TRATAMIENTO TERMICO

La introduccién del objeto al interior de la mufla no deberd ser
inmediata sino progresiva. '

Elobjeto, colocado sobre una malla de acero, alcanzara enelinterior
del horno una temperatura de 850 grados centigrados. El esmalte no
debe, por ningiin concepto, alcanzar el punto de escurrimiento.

Efectuada esta primera cocci6én se procederd a dejar enfriar todo
antes de pasar una segunda capa de esmalte para asf obtener un color més
intenso y una superficie perfectamente lisa.

2. TRATAMIENTO TERMICO

Antes de colocar por segunda vez el objeto en la mufla el esmalte
deber4 estar perfectamente seco. Ademds la mufla deberd estar a una
temperatura éptima ya que la fusién del esmalte tiene que realizarse en
el menor tiempo posible.

Recordamos que siempre es mds recomendable la introduccion
progresiva del objeto en la mufla en lugar de una introduccién repentina.
Esto, para evitar los cambios de temperatura demasiado altos que
dafiarian al esmalte.

Igualmente, tampoco el enfriamiento debe ser muy répido, para
evitar la aparicién de grietas o fracturas.

" Si a pesar de todos los cuidados la superficie esmaltada presentase
algiin tipo de desigualdades, se las deberd retocar con limas al carborundo.

EL CONTRAESMALTADO O EL ESMALTADO DOBLE

Esta técnica consiste en la aplicacién del esmalte también en la cara
interior de la ldmina metilica, protegiéndola asi con dos capas de esmalte.
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Este método se utiliza:

- para evitar que el diferente coeficiente de dilatacién entre el
esmalte y el metal provoquen en este una tensién convexay,
en el esmalte un estado de tensién tal que ante el minimo
choque o presi6n se produzca una resquebrajadura o rotura
del mismo.

- En las superficies muy extensas o de espesores muy delgados.
Veamos ahora la operacion en sus diferentes fases:

Se esmalta primero la cara inferior. (Se aconseja emplear el mismo
espesor de esmalte para los dos lados.)

Se introduce en la mufla sin alcanzar la coccién completa.
Se desoxida la parte anterior.

Se cuece esta iltima elevando el objeto sobre una estructura de tres
puntos, de forma adecuada como para mantener el objeto en suspension.

ACABADO

Esta es una fase muy larga y extremadamente delicada, pues se debe
tener el méaximo cuidado para no rallar el esmalte, no calentar mucho el
objeto y no utilizar pastas excesivamente abrasivas.

Las partes en las que existiere un exceso de esmalte se deberdn
rebajar hasta el espesor deseado utilizando la piedra al carborundo.
Luego de ello, con el cepillo de crin bajo el chorro de agua se eliminardn
todos los residuos de piedra.

Ya hemos hecho alusién al limado (siempre al carborundo) para
obtener una superficie perfectamente homogénea.
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Las operaciones, son realizadas totalmente a mano, y bajoel chorro
de agua, se iniciardn con aquellas de grano mds grueso hasta llegar a
aquellas de grano més fino.

Los movimientos deberan ser lo més paralelos posibles a la super-
ficie ya que los 4ngulos vivos de la lima podrian rallar al esmalte mds bien
que nivelarlo.

Si el esmalte se sale fuera de su propio espacio se lo puede eliminar
atilizando 4cido fluorhidrico, (que quita el esmalte pero que no ataca al

metal) la piedra abrasiva e incluso el 14piz al carborundo.

Finalmente recordemos que un abrasivo éptimo es la piedra pémez.

MAQUINARIAS, HERRAMIENTAS MATERIALES

Veamos a continuacién todo lo que puede servirle a un esmaltador.
- Trituradora eléctrica con dientes de porcelana durisima.

- Morteros de 4gata con machacadores del mismo material y
provistos de mangos de madera.

- Hornos para fundir, de recalentamiento indirecto. Esta clase de
hornos o muflas estdn revestidos internamente con una capa
de material refractario para una distribucién uniforme del
calor.

- Martillos de madera dura con el mango ligeramente flexible que
se usan para obtener una primera fracturacién de la frita.

- Abrazaderas para formar los bloques de esmaltes
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- Contenedores para los esmaltes: cdpsulas de porcelana, frascosde
vidrio o de plastico.

- Cepillos de fibra de vidrio, de cerdas, crin y otros materiales.
- Cedazos con mallas diferentes.

- Embutidores y contenedores variados para las diferentes solucio-
nes quimicas.

- Vasijas de porcelana para mantener los colores durante el tiempo
de aplicacion.

; Pinceles de bﬁena calidad y de diferentes dimensiones.
- Espdtulas para la aplicacién del color.
- Pinzas para el horno.
- Mallas, redes, soportes de acero inoxidable para €l horno.
- Limas al carborundo (Carbono de silicio)
- Piedra al carborundo.
" - Lépiz al carborundo

Es decir, casi toda la infraestructura normal necesaria en un labora-
torio orfebre.

MATERIALES:

Agua destilada, dcido sulfiirico, 4cido nitrico, sosa cdustica, dcido
fluorhidrico, piedra pémez, varios polvos abrasivos.
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TECNICA DEL ESMALTADO AL CALOR.

At

El esmaltado puede ser de los llamados "al dfa", es decir visible y
transparente, o "a la noche" lo que significa: aplicado a un soporte
metalico.

Esta segunda tipologia es la mds difundida y a ella pertenecen:

LA TECNICA DEL CLOISONNE

LA TECNICA DEL CHAMPLEVE

LA TECNICA DEL "EN RONDE BOSSE"
LOS ESMALTES EN MINIATURA

LA TECNICA DEL GRISAILLE

LA TECNICA DEL TRASLUCIDO

LA TECNICA DEL PAILLONS

LA TECNICA DEL PLIQUE A JOUR

EL CLOISONNE 0 TRAMADO.

En esta técnica se preveen como monturas del esmalte alvedlos de
soporte sobrepuestos y realizados mediante la aplicacién de segmentos
de hilo metdlico (cloisons).

.Generalmente el objeto o la superficie tienen una estructura plana y
el motivo iconogrifico tiene un trazado simplificado y esencial puesto
que todo aquello que en el disefio sean los trazos gréficos, serdn en la
manufactura evidenciados por los alvedlos. (Es decir por los segmentos
de hilo que recibirdn los esmaltes.)

En esta técnica generalmente se emplean esmaltes opacos que se
aplican mediante pinceles o espdtulas.
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EL CHAPLEVE 0 LA INCISION

Prevee como montura para el esmalte los alvedlos cavados directa-
mente en ¢l metal.

También en este caso el objeto o la superficie a decorarse deberd
tener una superficierelativamente plana. Larebajaenla superficie puede
lograrse de diferentes maneras: por incisiones mediante buriles o bistu-
ries, por corrosién mediante cidos, con fresas, mecdnicamente mediante
acuflacién, por microfusién. En los dos dltimos casos en la preparacién
misma deber4n estar ya presentes las monturas de los esmaltes.

En el efecto cromdtico final se obtendr4 una perfecta divisién de los
campos. ‘

EN RONDE BOSSE

En este caso el esmalte se aplica sobre superficies redondeadas, en
objetos que se han obtenido -en su parte metélica- mediante fusién.

Desde el punto de vista operativo es un procedimiento que requiere
de mucha atencién pues el buen resultado estd condicionado a los
siguientes factores:

- Del decapaje de la parte metélica que deberd estar previamente
desoxidada, con un tratamiento térmico a una temperatura
superior respecto de aquella de coccién del esmalte.

- De la calidad del metal

- De la textura misma del esmalte, ya que atin en estado liquidodebe
adherirse a superficies planas y por lo tanto permanecer bien
pegado a estas, sin escurrimientos en los bordes que provo-
carfan esfumados de colores no deseados o solidificaciones
a diferentes espesores.
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LOS ESMALTES DE MINIATURAS

Se diferencian de los otros solo porque los granos son mé4s finos.

Se aplican sobre una superficie de base ya previamente esmaltada
con pinceles muy delgados y plumitas.

Se logra la tonalidad cromética que desea obtenerse mediante la
mezcla de diversos polvos colorantes.

GRISAILLE

En este, sobre un fondo negro se extienden capas variables de
blanco para lograr efectos cromdticos de claroscuro que recuerdan las
incisiones del grabado.

Es antes de la coccién, en la dltima fase operativa, que se inciden
sobre el esmalte blanco los contornos del disefio sacando asf a 1a luz los
estratos inferiores del esmalte negro.

En esta técnica, otro método de evidenciar el efecto de claroscuro
es aquel de subrayar con esmalte negro los contornos disefiados.

Cuando se utiliza esta técnica se necesita siempre efectuar un
contraesmaltado.

TRASLUCIDO

Consiste en laborar una ldmina repujada o cincelada y sobre esa
superficie colocar el esmalte policromo de tal manera que adquiera
matices diversos de acuerdo a 1 a profundidad del repujado o del
cincelado.
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PAILLONS

- Técnica de acabado que permite introducir entre las diferentes
capas de esmalte pequefias aplicaciones ornamentales en ldminas de
oro. ’ ”

Se puede insertar, tanto sobre esmaltesopacos como sobre esmaltes
transparentes. '

Los "paillons" se colocan sobre la superficie esmaltada mediante
una ligera capa de algin material pegante y segiin el motivo escogido. Se
lo hace secar perfectamente y se los pone en el horno por no mds de dos
minutos (a 700 u 800 grados centigrados)y se cubren con una ligera capa
de esmalte transparente.

Finalmente se vuelve nuevamente a cocer la pieza el tiempo nece-
sario de acuerdo al esmalte empleado.

GUILLOCHE

Esta técnica esté ya -descrita en el capitulo referente a las
incisiones.

Para concluir esta breve panorimica sobre la metodologia del
esmaltado al calor, veamos las decoraciones de "esmaltado al dia".

Plique al jour, la catedral o filigrana
Es un tipo de esmaltado recomendado especialmente para superfi-
cies planas. Puede emplearse cualquier material, y debe comiinmente

preveerse un espesor considerable puesto que es sobre €1 que el matenal
vidrioso, fundido, va a adherirse.
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Los alveolos se cavan mediante buriles o mediante fresas y, paraque
el objeto resulte arménico, los espacios vacios de los alveolos deben ser
proporcionales a los espacios llenos.

Veamos ahora las fases de su elaboracion:
ESMALTADO

Antes de iniciar esta operacion se pondrd entre el plano de apoyo'y
la manufactura que se va a esmaltar una ldmina de mica. Este soporte
intermedio pemitird al esmalte -en la fase de fusién- permanecer en el
espacio indicado.

La mica, al tener un punto de fusién elevado, no sufre alteraciones
y permite un fécil desprendimiento.

Se deben utilizar esmaltes de grano grueso, de tal manera que

se creen, al momento de la fusién, masas densas, compactas y
adherentes.

COCCION

Se deberd realizar en dos momentos, a la temperaturasrequerida de
acuerdo al esmalte empleado.

ESMALTES AL FRIO.

Losesmaltes al frio sonresinas sintéticas con altoindice de refraccién,
buena transparencia y una ficil coloracién.

" Estos materiales se forman con dos componéntes principales: (

89



- Una base mds bien densa coloreada con pigmentos orgdnicos o
sintéticos, coloracién producida por diversas cromias tanto
opacas como transparentes.

- Un endurecedor que permite solidificarse a la base.
El esmalte se obtiene mezclando estas dos sustancias en proporcio-

nes precisas hasta obtener una pasta perfectamente homogénea que
deber4 extenderse por medio de una espétula o de un pincel.

TIEMPO DE POLIMERIZACION

El secado del colorante se lo hard a temperaturaambiente en un lugar
muy seco. Los tiempos serdn los siguientes:

Endurecimiento superficial: de 3 a 4 horas
Endurecimiento total: de 24 a 36 horas

Si el secado se realiza mediante una fuente de calor (no superior a
los 120 grados centigrados) tendremos:

Endurecimiento superficial: de 30 a 60 minutos
Endurecimiento total: de 4 a 5§ horas.

El esmalte adquiere su méxima dureza después de 15 dias.

EL ESMALTADO EN ORFEBRERIA

El esmaltado al calor se aplica en orfebrerfa a manufacturas produ-
cidas, generalmente, mediante la técnica de la microfusién y del
estampado.
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Ambos métodos, como hemos visto, permiten obtener objetos
semiacabados con costos de elaboracién muy reducidos y con lugares
para depositar el esmalte (generalmente en bajorelieve) yaelaborados en
el propio objeto.

Lautilizacién de una base durea en la realizacién del objeto presenta
problemas considerablemente menores respecto del uso de una base de
plata puesto que el oro no se oxida y tiene un punto de fusién muy alto.

Durante los iltimos veinte afios, por tendencias de la moda, las
técnicas de esmaltado han sido muy poco utilizadas, tanto en el émbito de
la produccién en oro como en la de la produccién en plata.

Cuando, recientemente, se ha querido volver al cromatismo de las
superficies, se ha notado que los operadores especializados en esta clase
de trabajos se habfan dedicado a otras técnicas, seguramente mejor
remuneradas.

Este hecho que anotamos en el caso de los esmaltadores, es algo
habitual en el campo de las artesanias en donde cuando una especializa-
cién no es utilizada ya mds, (los motivos pueden ser miltiples) es
abandonada por los propios operadores. Esta situacion, produce a suvez
dos fenémenos:

- la pérdida progresiva de técnicas especificas

-1afalta de transmisién de datos pricticos desde el maestro artesano
a los aprendices.

Solo permanece "laescuela” que con su formacién preferentemente

teérica entrega a sus alumnos un conocimiento bésico relativo a la
especializacion ahora casi desaparecida.
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TECNICAS DE ACABADO

LA GALVANOTECNIA

Esta es una técnica que produce revestimientos metdlicos de pocos
micrones de espesor, que sirven tanto para decorar como para proteger,
que se adhieren perfectamente y que tienen gran homegeneidad.

~ Los metales que se empléan, disueltos en los electrolitos, se depo-
sitan sobre los objetos hechos con materiales que son buenos conducto-
res, todo esto, haciendo que pase corriente eléctrica continua por los
electrolitos.

~ Con esta metodologfa se labora, sea en orfebrerfa, sea en platerfa los
terminados denominados: dorado, bafio de plata y rodinado.

EL DORADO

Consiste en la inmersién de un objeto en una solucién de sales de
oro, unido al electrodo negativo (cdtodo) de una fuente eléctrica,
mientras en el polo positivo, (4nodo) se fija una 14mina de oro.

El paso de la corriente transfiere el metal del polo positivo al
negativo, provocando el dorado de la pieza.

El espesor de la capa depositada depende de una serie de factores

tales como: la intensidad de la corriente, el tiempo empleado, la compo-
sicién de la solucién del bafio y la temperatura.
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EL BANO DE PLATA

Es muy similar al dorado, la solucién contiene siempre cianuro de
plata disuelto en exceso de cianuro, sodio y potasio.

EL RODINADO

Se usa este procedimiento (recubrimiento con rodio) para recubrir
objetos en oro blanco, platino y también plata.

Rodinadora

El rodio es un platinoide, de color blanco resplandeciente, con
notable efecto reflejante. El proceso consiste en la inmersién del objeto
en una solucién concentrada de sales de rodio sulfato o fosfato, diluidas
en agua destilada y 4cido sulfirico o fosférico.

Como dnodo se utiliza ya sea el platino de 1000 en 1dminas soldadas
con hilos de platino o el titanio o el tantalio laminados con platino.
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BARNIZ PARA GALVANIZAR

Hay ocasiones en las que no es necesario depositar los metales de
recubrimiento sobre todo el objeto sino solamente sobre partes de €l; es
por lo tanto necesario aislar aquellas partes que no se quieren recubrir, y
esto se obtiene con barniz o alguna clase de sustancias aptas para este
propésito.

Cuando se coloca el barniz hay que asegurarse que el objetoesté bien
limpio y seco.

Los barnices adecuados son aquellos al clorocaucho y los de cloruro
de polivinilo; ambos tienen una buena resistencia tanto a los &cidos como
a las bases.

El barniz se extiende con un pincel y se deja secar bien en un
ambiente caliente. Ademds de estos barnices que deberian ser suficientes
para la orfebrerfa , existen otras sustancias que poseen de propiedades
tales como mayor resistencia quimica y un punto de fusién mds alto al
punto de ebullicién del agua.

Mec4nicamente o con un solvente, se quita el barniz después del
tratamiento galvdnico.

BRUNIDO Y DIAMANTADO

Estas son técnicas de abrillantado totalmente manuales, para objetos
de oro y de plata , que se usan constantemente y no han caido en desuso.

BRUNIDO

Este acabado se obtiene usando los brufiidores, herramientas de
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acero o de piedra con mangos de acero, mediante acciones de compren-
sién y de nivelacién de las moléculas superficiales de una misma pieza.

Del bruiiido deriva, con la utilizacién de mdquinas modemas las
siguientes:

EL DIAMANTADO

En la que se utilizan herramientas de diamante montadas sobre
soportes de acero.

Las mdquinas apropiadas para esta técnica de acabado pueden
trabajar tanto en superficies planas como en cdncavas por medio de
diferentes movimientos T
(horizontales, verticales, 3
ortogonales, etc.) y sir- :
ven para decorar esen-
cialmente objetos tales
como cadenas, placas,
etc.

LA ARENADURA

Es un acabado
opaco que se obtiene
mediante un chorro a
presion de arena finfsi-
ma o de esmeril en pol-
vo, utilizando una ma-
quina apropiada.

Arenadora



MODELADO DE LAMINAS

Esta técnica consiste en el tratamiento pldstico de una ldmina
obtenida al martillar una ldmina fundida.

Se utilizan martillos, cinceles de varios tamaiios y dimensiones.

Es una técnicaejecutada enteramente amano,enlaque el estiramiento
de la l4mina se hace con un laminador eléctrico.

Mediante esta técnica se obtienen diferentes objetos, desde platos a
vasos y contenedores de diversas formas y tipos.

El artesano, después de haber laminado la pieza, comienza con el
lento proceso de martillar sobre el yunque con un mazo de metal.

CINCELADO Y REPUJADO

Una vez realizado el objeto en su forma bésica, se procede a
decorarlo externamente por medio del cincelado -técnica de modelado al
relieve- (al positivo) y del repujado.

La manufactura se rellena con brea o goma laca y se procede, su-
cesivamente, al disefio con el cincel de punteado y utilizando cinceles y
martillos se modelan los perfiles de los elementos ornamentales.

Serecalienta el objeto para librarle de la brea interna para finalmente
recocerle y blanquearle.

Se pasa luego a la elabpracién sobre lo positivo (cincel) y aquella
sobre el negativo (cincel).

Para repujar y, por lo tanto crear, en objetos céncavos efectos de
relieve, se utilizan herramientas especiales llamadas: "cacciafuori” o
"strozzatori a rimbalzo".
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Esta técnica es muy dificultosa y presupone afios de aprendizaje
manual y buenos conocimientos de modelacién escultdrica.

Hoy en dia, para una produccién serial se emplean tornos copiado-
res, maquinas totalmente mecanizadas.

Repujadora trabajando

DESENGRASE Y SECADO

Antes de pasar al abrillantado de los objetos, estos deben estar libres
de residuos de todos los abrasivos empleados en las operaciones anterio-
Tes.
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Si permanece sobre el objeto alguna clase de residuo abrasivo,
producird nuevas rayas y manchas, y el abrillantado final no producird el
efecto deseado.

Para juzgar si un objeto estd bien desengrasado, basta el examen
éptico que es suficiente para verificarlo. El objeto para ello, se sumerge
en agua y debe mojarse en toda su superficie. Restos de grasa harfan que
en la parte engrasada la superficie permanezca seca.

El desengrasado es una fase de preparacion para:

- La soldadura

- El acabado

- El acabado galvénico
- El acabado negro

- El coloreado

- El blanqueamiento

Al proceso de desengrasado pueden seguir:

- Un cepillado con soluciones acuosas calientes
- Con solventes, con o sin ultrasonido

- Con solventes acuosos calientes y ultrasonidos
- Por la via galvdnica

DESENGRASE CON CEPILLOS

El método més viejo de desengrase con cepillos es aquel que emplea
la cal apagada que se emplea en albaiiileria.

Estano debe ser vieja, ano ser que se la haya guardado enrecipientes
cerrados. Para obtenerla, se puede partir de la cal viva en pedazos,
haciendo caer poca agua de tal manera que en la reaccién no se produzca
una argamasa.
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Si se la conserva resguardada del aire, es siempre utilizable y este
viejo método puede ser til en algunos casos para cualquier acabado.

En joyerfa, este método no es aplicable porque el objeto perderia el
aspecto brillante que lo debe caracterizar. Se recurre, por lo tanto, al
cepillado con otros productos que no tienen este inconveniente.

Es posible emplear el jabén, que tiene particulares propiedades
emulsivas sobre todo si estd asociado a la accién mecdnica del cepillo, de
tal manera que las grasas adheridas a la joya tienden a desprenderse
rdpidamente.

Si se utiliza jabén, se recomienda disolver en €l agua que se va a
utilizar un 1% de carbonato de sodio en polvo. Existen en el comercio
productos que presentan sobre el jabén las ventajas de una accion bafiante
superior y que no precipitan al calor las sales de calcio’y de magnesio que
comunican dureza al agua. Estos productos son a base de alcohol
sulfurado.

Hay en el comercio varios tipos de cepillos mds o menos aptos para
las dimensiones de los objetos y para su conformacién.

Cepillo a pincel para desengrase a mano

99



- Cepillo recto para objetos relativamente grandes

Cepillito recto. Es el mismo que se utiliza para el cepillado de las manos, con cerda
suave o medio suave para facilitar el desprendimiento de la limadura en los objetos
delicados.

Cepillito curvo
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DESENGRASE CON SOLVENTES

Un solvente utilizado en orfebreria es la trielina o trementina. Es
venenoso si se ingiere en estado liquido o también, si estd en contacto con
cuerpos candentes o con llamas, desprende vapores téxicos irritantes y
COTTOSIVOS.

Como tiene masa volumétrica superior a la del agua en casiun 50%
puede ser conservado debajo de esta.

DESENGRASE EN VAPORES SOLVENTES

Los solventes liquidos tienen una eficacia limitada: conforme van
desprendiendo la suciedad adherida a los objetos, van reteniéndola y
perdiendo su propiedad de desengrase. Porlotanto, siemprees necesario
cambiarlos.

La industria ha superado este problema mediante implementos que
utilizan una propiedad fisica de las mezclas liquidas.

l ] l ‘~{
L l L ;
Vidrio | é \ '
Pirex || l | .l
|
111 l ’ :
|
L __,_rL Trielina u
= otro solvente
/
Trielina o
Percloroetileno Fuego o alguna otra forma

de calentamiento

101



El gréfico anterior muestra un proceso de desengrase con solventes
que indica que incluso con un solvente sucio es posible realizar un buen
desengrase.

Existe ademds la ventaja de que es un dispositivo que puede tenerlo
incluso un pequeiio artesano.

Vemos que un recipiente inferior -que puede ser de vidrio pirex-
resistente al calor- contiene un solvente liquido. El vidrio permite,
ademds seguir las fases de desengrasado.

Se lo calienta interponiendo, para mayor seguridad, una redecilla
metélica. Se producen asi vapores puros que, al contacto con el objeto,
frio y colgado de un ganchito, se condensan en liquido, bafian al objeto
y vuelven a caer arrastrando consigo la suciedad. Elrecipiente superior,
de zinc, cobre o latén, hace de tapa, pero no debe cerrar herméticamente
y contiene agua fria.

Los vapores que suben, tenderdn a salir al exterior, pero el agua fria
los transforma en una lluvia que cae y que contribuye a desengrasar mejor
aun al objeto suspendido. Bastard suspender el calor para interrumpir el
desprendimiento de vapores.

El calor necesario para evaporar un litro de agua es suficiente para
transformar en vapor 10 litros de solvente. Porlo tanto, el procedimiento
no €s COSt0so.

ACABADO BRILLANTE

Esta clase de acabado empleada para obtener un resultado final, es
llamada antigua o cldsica, aunque los medios empleados para lograrla
son, en la actualidad, mecdnicos y perfeccionados.
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Es el acabado mds duradero porque, al envejecer, no pierde la
primitiva frescura.

El acabado brillante del objeto puede obtenerse por:
- Acabado a mano y en la pulidora

- Reavivado y bruiiido ;

- Lapidado

- Acabado en tambores rodantes

- Barfio galvénico, anédico y catddico

~

Magquina pulidora
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ACABADO A MANO Y EN LA PULIDORA

En tiempos pasados esta operacién era efectuada amano con varillas
de diferentes tamafios recubiertas de piel de venado o de paiio.

Hoy, se emplean exclusivamente mdquinas con motor eléctrico y
con anexos aspirantes que desempefian una doble funcién: hacen mds
saludable el ambiente de trabajo y recogen todo el metal precioso que la
abrasién desprende de los objetos durante la operacién del pulido.

Durante esta operacién se utilizardn, ademds del motor, cepillos y
abrasivos. Para separar eventuales residuos de abrasivos se recurre a un
aparato de ultrasonido que estd constituido bdsicamente por un gene-
radorde alta frecuencia y por una tina contenedora. En esta tltima se pone
agua calentada alrededor de 70 grados centigrados, ala que se ha afiadido
jabon.

El agua serd recorrida por un nimero altisimo de vibraciones
sénicas (que en algunos aparatos puede alcanzar hasta 90.000 frecuen-
cias) y es esta agua recorrida por vibraciones laque penetrard en todos los
intersticios de los objetos desprendiéndole todo residuo de pulimento.

srrrrrer

Enjabonadora
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REAVIVADO Y BRUNIDO

Sellamareavivadoal abrillantado seguido por el depésito galvanico
y se lo obtiene, como es 16gico, utilizando la pulidora y las demds
herramientas cominmente utilizadas en estas operaciones.

Bruiiido es el tratamiento ejecutado manualmente sobre €l objeto.
Los bruiiidores son herramientas conformadas por un mango de madera
en punta, de varios formatos, y que pueden ser de piedra (hematita) o de
acero. '

LAPIDADO

Esta clase de acabado se obtiene utilizando discos rotantes, en
general de liga de estafio y preparados con abrasivos.

El abrasivo se deposita sobre los discos utilizando una suspensidn
de polvo abrasivo y de aceite, en los cortes realizados en el disco.

Estos cortes tienen como funcién la de recoger, como en un nicho,
al polvo abrasivo para lograr que sea retenido por el disco y desempeiie,
en consecuencia la funcién abrasiva. El movimiento rotatorio de losdiscos
se obtiene por la accién de un motor eléctrico.

ACABADO EN MASA

Esta operaci6n se puede efectuar de diversas maneras de acuerdo a
la necesidad. Una de estas es el movimiento vibratorio que se le daa un
contenedor en el cual se han colocado los objetos que se desea abrillantar.

Se usa sobre todo en aquellos objetos que son dificiles de aga:rar.
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Las méquinas rotovibratorias pueden trabajar solo con movimientos
vibratorios, o giratorios, o con las dos clases de movimientos a la vez.

Los tambores rodantes, en cambio ofrecen la posibilidad de utilizar
un método menos agresivo y mds econémico. El volumen de objetos que
puede colocarse en el interior del contenedor es de entre el 50% y el 60%
de la capacidad geométrica del contenedor.

El método mds eficaz y agresivo es aquel que aplica la fuerza
centrifuga a los tambores rotantes.

Esos, ruedan en sentido opuesto, mientras dos discos paralelos giran
en sentido contrario.

Estas operaciones han contribuido a reducir costos y se emplean
sobre todo en el acabado de las cadenas y de los objetos muy pequefios
y ligeros.

GALVANOTECNIA
PARA GEMAS MONTADAS

De las gemas que se emplean en joyeria algunas tienen gran
resistencia a todos los agentes quimicos ordinarios, otras resisten bien a
las soluciones alcalinas y no a los dcidos, otras a los bafios 4cidos pero no
a los alcalinos; la resistencia disminuye si los liquidos estdn calientes e
incluso los cambios de temperatura pueden ser peligrosos. .

Por todo ello, cuando una joya estd ya acabada con piedras, es
necesario saber si es posible proceder al acabado galvénico sin peligrode
dafiarla o si es necesario introducir en los liquidos sé6lo la parte metélica.

Gemas verdaderamente inatacables son el diamante y el corindén,
mientras que el cuarzo, por ejemplo, tiene solo una discreta resistencia.
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No resisten al liquido galvénico las perlas, los corales y los lapis-
lazuli.

Los 6palos tienden a ser atacado y a disolverse en los bafios de
desengrase y dorado, sobre todo al calor. Por ello las labores galvamcas
deben realizarse exclusivamente sobre las partes metilicas.

Otro método es aquel de aislar la gema con un barniz resistente a la

accién quimica de los tratamientos galvdnicos y a las temperaturas
relativas.

ACABADO GALVANICO PULIDO O ABRILLANTADO
0 PULIDO ELECTRONICO

Se obtiene con tratamientos conseguidos colgando el objeto al polo
positivo o negativo.

Los primeros son llamados tratamientos catédicos y, los otros,
anddicos.

Son tratamientos que evitan el pulido mecénico y facilitan por tanto
]a recuperacién del metal precioso, no del pulimento sino del liquido.

Son muy indicadas para este tratamiento las formas entretejidas, a
bordado, en mallas o en cadenas.

En los tratamientos catédicos se deposita sobre el objeto un capa
metdlica brillante.

Cuando la capa depositada comienza a consumirse aparece el color
de la liga que estd debajo.
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Los tratamientos anddicos tienen la ventaja de no modificar la
composicién de la liga abrillantada.

En el abrillantado galv4nico estdn comprendidas y difundidas sobre
todo las ligas coloreadas de oro, para alguna de las cuales es necesario
cambiar la combinacién del liquido galvdnico. Es dificil el tratamiento
del oro blanco.

Cuando los objetos van unidos al polo positivo, tienden adisolverse
por lo que es muy importante regular bien el tiempo de permanencia y la

potencia de la corriente.

El oro transportado permanece, parte disuelto en el liquido y, en
parte que se deposita en el cdtodo, por lo que es de ficil recuperacion.

El método m4s simple es el de la electrdlisis utilizando en el 4nodo,
ya no el objeto sino una ldmina de acero inoxidable.

Una composicién es la siguiente:

Cianuro de potasio 40 gr. por litro
Ferrocianuro de potasio 10 gr. por litro
Carbonato de potasio 25 gr. por litro
Hidréxido de potasio 7 gr. por litro

De 15 a 20 voltios por un tiempo no mayor a 5 minutos.

DISPERSION Y RECUPERACION DEL METAL
PRECIOSO.

En la elaboracién de joyas es pricticamente imposible evitar la
dispersién de los metales preciosos.
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Entre las operaciones en las que mds tiende a dispersarse el metal
tenemos: ~

El taladrado, que requiere lubricacién de aceite y que hace, en
consecuencia se adhiera el polvo metélico a las manos del
orfebre.

El calado. Es claro que el uso de sierras muy finas produce
limaduras polvosas que se levantan en el aire y se adhieren a
las manos, ala ropa del orfebre o se dispersan en el ambiente
del taller.

La limadura, en la que segiin las l1dminas y las limas, existird més
o menos dispersion.

El pulido, que se efectiia mediante cepillos y abrasivos, y cuyos

polvos deben ser recogidos en recipientes para ser poste-
riormente recuperados.

LA PERDIDA O MENGUA.

Por pérdida se entiende la disminucién del metal que se produce
durante la elaboracién de un objeto.

La utilizacidn, cada dia més difundida de mdquinas, ha permitido
una reduccién de estas pérdidas.

Esta pérdida se expresa de acuerdo a la siguiente férmula:

DISMINUCION DEL PESO O DISPERSION
X 100

PESO DEL OBJETO EN LA ELABORACION
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La perdida o merma se expresa en términos de porcentaje por
comodidad de c4lculo y para unificar y poder confrontarla en contratacio-
nes comerciales. La disminucién del peso del objeto varfa de acuerdo a
las operaciones a las que ha sido sometido.

Por ejemplo, un objeto obtenido de una elaboracién en ldmina tiene
una pérdida superior a aquel obtenido mediante centrifugacion.

Al término de cada elaboracién en el banco, la pérdida méxima
consentida no debe ser superior a un 10%.

SEPARACION DE SUSTANCIAS DE MEZCLAS

La recuperacion consiste en separar las diversas sustancias de una
mezcla para obtener tan solo la parte que interesa.

Para lograr este objetivo son necesarias determinadas operaciones
que se las debe realizar siguiendo un cierto orden:

Cernida: que separa la lija y otras sustancias.
Quemadura: operaciénen laque se procede en un crisol de hierro
o de acero inoxidable y que sirve para quemar todo cuanto se

pueda quemar con el aire.

Uso deimanes: para extraer los metales ferrosos, con exclusiéndel
acero inoxidable no magnético.
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RECUPERACION DE METALES PRECIOSOS
ENEL TALLER DE JOYERIA

Crisoles, abrazaderas y
campana aspirante

Los procesos de recuperacién se dividen, segiin la elaboracién, en
mediatos e inmediatos.

Se llaman procesos de recuperacién inmediatos aquellos que se
practican directamente en el laboratorio.

Son llamados procesos de recuperacién mediatos los que necesitan
de tratamientos especiales o que requieren de un tiempo de recuperacién
muy largo.
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Entre los tratamientos inmediatos estd, por ejemplo, €l barrido del
banco.

Examinemos ahora las diversas posibilidades de recuperacién de
metales preciosos.

LIMALLAS:

Se funden con mucho fundente. Antes de la fusién es necesario
quemar las partes orgdnicas presentes en ellas y extraer todo el material
ferroso ayuddndose con un imén. En la fusion de las limallas se puede
obtener de 5 a 8 centésimas.

"GRABURA"

Es otro proceso de recuperacién que se realiza sobre el metal que
desprenden los procesos de incisién y en gastado. A este procedimiento
se lo conoce con el nombre de "Grabura" y consiste, generalmente en
separa el metal de la goma laca u otras materias con las cuales puede
mezclarse.

Para ello se somete al metal a un tratamiento con sosa c4ustica al
10% durante un cuarto de hora.

Sucesivamente, se lava el residuo con agua y se le trata al calor con
4cido nitrico para disolver eventuales metales no nobles; se lava otravez
y se funde con bérax.

BARRIDO Y CEPILLADO DEL BANCO.

Mediante un cuidadoso cepillado se obtienen restos de elaboracio-
nes en el banco y es un proceso de debe realizarse periédicamente. La
recuperacién se la obtiene quemando y extrayendo el material ferroso
(mediante imanes) y traténdolo sucesivamente con dcido nitrico para
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alejar los metales no nobles. Si estdn presentes el acero inoxidable o el
aluminio es necesario tratar el producto con 4cido clorhidrico.

LAVADO DE LAS MANOS

Las aguas jabonosas arrastran metal precioso que proviene de las
manos de los pulidores, los engastadores y, sobre todo de los orfebres.

La recuperacién se logra en tinas de decantacién y con filtros que
se colocan por debajo del lavamanos. Periédicamente estos sedimentos
y estas espumas se queman y las cenizas se botan a la basura.

PULIMENTO

El metal recuperado debajo de la pulidora, tiene el knombre de
pulimento.

Ademds del material precioso, el pulimento contiene siempre gra-
sas, polvos abrasivos y restos de cepillos.

Al pulimento se lo quema en un crisol de hierro. Después de esta
operacién se pulveriza, se cierne, es nuevamente quemado, se mezcla
nuevamente y, en fin, con un 50% de fundente se procede a la fusion.

ﬂ /| Crisol y lingotera
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Lingote de oro
Sfundido

EXAMEN QUIMICO
DE LOS METALES PRECIOSOS

El examen y las pruebas de los metales preciosos pueden realizarse
con éxito solamente con medios quimicos. Las instrucciones que siguen,
muy resumidas, no tienen otra intencién que dar algunas normas al
orfebre. La prueba del oro se la realiza siempre en una copela, al fuego,
y se llama prueba por via seca. El andlisis de la plata se lo puede realizar
también por via himeda, es decir, por medios quimicos. Otro sistemade
examen es aquel del peso especifico, pero este es mids especifico que
préctico.

EXAMEN EN UNA COPELA AL FUEGO.

INSTRUMENTOS Y MATERIALES NECESARIOS

-- Un horno a mufla

-- Copelas de hueso quemado y triturado, de diferentes medidas.
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-- Crisoles de cerdmica refractaria para secar los andlisis del oro.
-- Tubos den ensayo de vidrio, con sus respectivos soportes

-- Plomo puro, en pedazos y en discos rebajados.

-- Plata purisima

-- Una balanza de precisién con sensibilidad de un décimo de
miligramo.

Los utensilios que existen en un taller dejoyerfa, es decirlaminadora,
cizalla, martillos, limas, etc.

El examen consiste en eliminar toda la liga de una determinada
cantidad de metal, constatando el peso del oro o de la plata puros,
sirviéndose del plomo que es absorbido de la copela, junto a los otros
metales de menor costo y de los 4cidos que sirven para la separaci6n de
los metales preciosos.

Se opera con 0,25 a 0,50 gramos. Generalmente se hacen dos
pruebas con el mismo material para el control de las operaciones 'y para
constatar la homegeneidad (igualdad de calidad) de las barras y su
perfecta fusion.

Para realizar el examen del material de objetos fabricados, se quitard
con la lima una pequefia porcién, evitando las partes con soldaduras, y sin
tener en cuento la parte superior que podria ser mds fina por el color o por
el blanqueamiento.

Con las barras serd prudente el ser desconfiados porque se presentan
barras acrisoladas en su superficie mediante blanqueamientos o rociadas
todavia cdlidas de limaduras de metal fino o de barras dobles con alma
de hierro o latén y solamente recubiertas de oro y de plata en liga. Se
pueden también encontrar irregularidades de fusién imputables a la
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calidad de las ligas, al grado de calor, a la manera de verter el metal €
incluso a la abrazadera.

Para conseguir los pedazos para el examen se deberdn rasquetear,
antes de proceder con la operacién dos puntos opuestos a las dos cabezas
de la barra y después, con un taladro fino se quitardn dos virutas finas de
0,50 a 1 gramo, llamados pedazos para examen.

Como no se conoce la calidad aproximada de la barra, serd conve-
niente hacer una prueba mediante la piedra de comparacién, para regular
la cantidad de plomo que hay que agregar en las proporciones siguientes,
que se basan en un examen de 0,50 gramos de oro o de plata.

PLATA
Calidad de la barra en milésimas  Plomo en gramog
980 1
950 1,5
900 3
850 4
800 5
750 5,5
~ 700 6
650 6,5
600 7
550 7,5
500 y calidades inferiores 8
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ORO
Calidad de la barra en milésimas  Plomo agregado, en gramos
I o I
de 1000 6
a 900 6
850 7 1
800 6 1
750 5 1 1
700 4. 1,5 1,5
650 7 1
600 6 1 1
550 S 1,5 15
500 5 1 1 1
inferiores 4 1 1 1

Las adiciones o agregados se introducen, dando al plomo una forma
de bastoncitos, un poco antes de la formacién del arcoiris y se dejan
derretir progresivamente, en contacto con el botén incandescente.

Durante la copelacién se alcanzan a eliminar los metales pobres,
pero todavia tendremos una liga de oro y de plata.

Para aislar el oro se necesita someter a esta ltima a la accién del
4cido nitrico y para obtener mejores resultados serfa menester una liga
constituida aproximadamente de tres partes de plata y una de oro. De aqui
provienen las expresiones de "en cuarto” y “encuartacion”.

La copelacién se realiza en un horno a mufla calentado de 1000 a
1100 grados centigrados, introduciendo primero la plata en cuarto, en
base a la previa determinacién de la calidad de 1a liga y, por consiguiente
el plomo necesario, y en fin, los pedazos para ensayo envuelta en una
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delgada capa de plomo (la que se deberd tener en cuenta en el cdlculo del
peso) es decir que se tiene que proceder en alguna de las dos copelas
controlando tanto para la exactitud de las operaciones como para la
homogeneidad de la liga que estd siendo examinada.

Enelcasode que se obtenganresultados diferentes, convienerepetir
toda la operacién para asegurarse de silas diferencias se deben a errores.

Cuando se han solidificado los botones en las copelas y han sido
pulidos cuidadosamente con un cepillito de latén, se golpean en el
yunque.

En este punto, las ldminas obtenidas después del golpeado, son
recocidas a 800 grados centigrados y laminadas, gradualmente hasta
alcanzar el espesor de un tercio de milimetro. Después de haberefectuado
una nueva recocida, se procede a la formaci6n de las llamadas cornetas.

Las cornetas se obtienen envolviendo las 14minas en espiral, pero
haciéndola de tal manera que no existe ningiin punto de contacto entre las
espirales.

Cada una de estas espirales se introduce en una matriz de cuello
largo que contiene 4cido nitrico a 22°Be, en el cual se hace hervir por 10
6 15 minutos para eliminar la plata; después se sustituye el dcidoconotro
4cido a 22°Be y se lo hace hervir nuevamente por 10 6 15 minutos en el
caso de que durante la primera ebullicién la plata no hubiese sido
totalmente eliminada..

Terminadas estas operaciones se lavan las dos cornetas por separa-
do con agua destilada hirviente, y se repite varias veces esta operacion;
se colocan cada una en un crisol de barro finfsimo que se introduce
después en el horno a mufla a una temperatura inferior a la de la fusion
del oro.

Cuando se enfria, se pesa el oro teniendo en cuenta las siguientes
operaciones:
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1. El peso del pedazo de prueba.
2. El peso de la encuartacién de la plata, si hubiese tenido lugar.
3. El peso del botén cuando fue retirado de la copela.

Se obtendrin asi, las calidades del oro y de la plata.

PRUEBA CON LA PIEDRA DE COMPARACION
(PIEDRA DE TOQUE)

La prueba de toque sirve para dar una idea aproximada de la calidad
del oro y de la plata.

Para efectuar esta prueba se necesita: una buena piedra de toque,
4cido nitrico de diversos grados, pruebas de oroy platade diferentesligas
y calidades.

PIEDRAS DE COMPARACION 0 DE TOQUE

Estas piedras tienen que ser duras, inatacables por el 4cido nitrico,
es decir que no tienen que hacer efervescencia ni dejar manchas al
contacto con el 4cido. Deben tener un lado plano o ligeramente convexo,
bien pulido pero no abrillantado y de un color lo mds oscuro y uniforme
posible. Cuando una piedra se cubre por sefiales dejadas por el oro y la
plata, debe ser pulida con piedra pémez en polvo, frotada con aceite de
oliva y, finalmente, lavada con agua.

ACIDO NiTRICO

El 4cido nitrico se lo encuentra comtinmente en el comercio y ataca
ligeramente al oro a 583/1000
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Para probar el oro a 500/1000 se diluye el 4cido con agua, mientras
que para el oro de calidad superior se lo debe reforzar en las debidas
proporciones con sal comin bien disuelta en el 4cido.

El 4cido se debe conservaren frasquitos de vidrio con tapa esmerilada
bien ajustadas; deben ser largas y terminar en punta para poder poner la
gota de dcido sobre la piedra de toque.

Para asegurarse del grado de concentracién del 4cido, se deben
realizar periédicos controles de calidad, mediante los andlisis de compro-
bacién conocidos. El uso de estos andlisis sirve para controlar si se han
producido inconvenientes del - debilitamiento natural o por cambios de
temperatura.

PRIMEROS ANALISIS O TOQUES Y AGUJAS DE COMPROBACION

Se da este nombre a muestras de ligas de oro de calidad conocida,
indispensables para los andlisis de comparacién.

Estas pruebas deben tener no solo calidades diversas, sino las mas
variadas composiciones comunes posibles, porque los metales que entran
en liga con el oro pueden influir sobre el comportamiento de las tiras de
los 4cidos y por lo tanto alterar los resultados de las pruebas.

El elemento m4s dafiino es la plata, que modera mds o menos y en
conformidad a las milésimas presentes el comportamiento del aguaregia.
Por lo tanto, la comparacién tiene siempre que ser hecha con tiras
obtenidas de ligas que tengan el mismo color que laligaque se vaa probar.
Esto del color es el método mds rdpido y simple para de guia para toques
de calidad que se van a usar.

Este método de comparacién es solamente aproximado y mds cerca
se encontrard de una valoracién exacta, cuanto mds cuidado y mds
practica tenga el analizador. Cuando se desea alcanzar el mdximo de la
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aproximacién, es necesario tener a disposici6n un gran nimero de toques
cuyas calidades varfen, entre uno y otro €n tan solo 20 milésimas.

Este procedimiento comporta un nimero excesivo de agujas de
comprobacién; el esfuerzo que en analista pone, en la generalidad de los
casos no se justifica. En la préctica, por lo tanto, se renuncia a la
dificultosa determinacién de lacalidad de laliga, objeto del examen, para
limitarse al andlisis de las calidades admitidas en Italia, segin la ley N*
3305, del 5 de febrero de 1934 y que se refieren a los 8, 12, 14y 18
quilates. Alanalista, porlo tanto se le deberd pagar por la determinacién
de una de estas calidades.

Reagrupando los toques por las calidades del oro, se deberia tener
a la disposicién la serie 33, 415, 500, 585 y 750 milésimas.

Para cada calidad seria necesario variar lacomposiciénde las partes,
noen oro, o sea de los toques que contengan solo cobre o solo plata, seria
necesario agregar aquellos componentes que contienen los dos metales
en proporcién variable, a aquellos que contienen niquel y zinc o niquel,
zinc y cobre.

Un ejemplo de toques a 750 estd constituidode la siguiente manera:

Plata 250 200 150 125 100 75 50 25

Cobre 50 100 125 150 200 225 250 10
Niquel 190 180

Zinc 60 60

De la misma manera se predisponen los toques para las otras
calidades y aquellos para la liga de plata.

M4s simplemente, en la préctica se simplifica posteriormente,
utilizando los toques de una sola composicién para la parte que no es oro;
esto si repercute sobre la valoracién que se vuelve todavia menos precisa,
pero suficiente en muchas ocasiones.
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ANALISIS DE CALOR

Estos andlisis o pruebas son muy importantes porque permiten
establecer la nobleza o la menor calidad del metal y la presencia de los
metales comtinmente llamados no nobles.

La nobleza quimica de los metales se refiere a su comportamiento
con los 4cidos y al calor. En efecto, tiras metélicas de plata, oro, platino
e iridio, son inalterables a las alteraciones del aire, si son de 1000. Sise
trata de un metal no noble la tira metélica se oxida y cambia su aspecto,
perdiendo sobre todo el brillo. Mientras més barato sea el precio mayor
serd la alteracion.

Si el metal noble es puro en menos de pocas milésimas es dificil con
este método descubrir las impurezas. Las alteraciones de la tira al calor,
tienden a asumir el color del 6xido del metal que se altera; por ejemplo
si la plata est4 ligada al cobre, la tira se altera hacia el negro porque el
6xido de cobre es negro. Sien cambio estd presente el zinc, la alteracion
tiende a asumir una tonalidad hacia el blanco grisdceo porque el 6xido de
zinc tiene este color. El cadmio se altera en negruzco.

Con estos andlisis de comparacién, con toques para la calidad, es
posible obtener buenos resultados.

La plata de mil da una tira que es inalterable: si al recalentamiento
pierde el brillo y se hace aiin mds blanca entonces, es ciertamente plata
ligada. De la misma manera se comportan el platino y el oro, teniendo en
cuenta su color, claro estd. La tira de paladio de mil no muestra
alteraciones al calentamiento o pasa por una ligera y temporal coloracion
azul; ligado al oro o a la plata, no se altera.
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ANALISIS UTILES

PARA LA VALORACION

DE OBJETOS PRECIOSOS
EN LAS CASAS DE EMPENO

DISTINCION ENTRE EL ORO BLANCO,
PALADIO Y PLATINO

Reactivo: tintura de yodo

Una gota de tintura deja inalterado al platino, mancha de negro al
paladio y ennegrece al oro blanco.

ORO

Reactivo: dcido a 750

1. El metal noreacciona: calidad 750 y otras. Enlugarde lima para
averiguar sobre calidades mds altas, aplicar los andlisis por
comparacién al calor sobre recipientes de porcelana y dis-
poniendo de calidades notables. Lalima, mientras desliza su
liga a baja calidad, se diferencia de las ligas de alta calidad.

2. El metal se mancha sin reaccionar: es decir sin que se vea que
el 4cido como que entra en ebullicién: laligaes de 500a 750.

3. El metal reacciona y se mancha: calidad inferior a 500
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4. El metal no reacciona y no se mancha: no es oro.

PLATA

Reactivo: 4cido para el oro a 750 milésimas

1. Elmetal reacciona y deja una mancha mas o menos gris: plata
de baja calidad.

2. El metal no reacciona y deja una mancha de color marfil:
plata de alta calidad. ,
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TALLADO DE LAS PIEDRAS

Diversas son las operaciones que distinguen las varias fases del
corte de las piedras.

Se necesita tener presente que las herramientas empleadas para €stos
trabajos, sufren continuos desgastes tecnoldgicos y resulta por lo tanto
muy dificil y quizd iniitil describir maquinarias que podrian ser sustitui-
das por otras nuevas y mds sofisticadas herramientas.

La capacidad del operador, que en una época era determinante, ha
pasado a un segundo plano a causa de las perfeccionadas maquinarias de
las que hoy se puede disponer.

Un capitulo aparte merece el corte del diamante, del que no
hablaremos aqui por cuanto utiliza tecnologfas muy diferentes y costosas
respecto de las que se emplean en la preparacion de las otras piedras.

Es por lo tanto mucho més probable encontrar en los talleres de
joyerfa las herramientas necesarias para el corte y tallado de las piedras
de color que no las que se necesitan para la preparacién de diamantes.
Puede sorprender el hecho de que se trate un tema que por sus caracte-
risticas particulares sale fuera del contexto especifico de la tecnologia
orfebre, por cuanto hasta hace no mucho tiempo esta clase de trabajos se
los realizaba solamente en talleres especializados.

Han sido las necesidades y las demandas de objetos con gemas de
cortes especiales y precisos los que han inducido a muchos empresarios
y artesanos a acercarse a esta técnica para poder tener en sus talleres
operadores especializados también en esta labor.

El corte de las gemas se realiza en tres fases diferentes que son: el
esbozo, el corte y el pulido.
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Dificilmente el esbozo se realiza en los talleres de joyeria que
generalmente se ocupan mds bien de readaptar piedras ya cortadas para
poderlas engastar sobre objetos especiales.

El esbozo consiste en dar la forma deseada al material que se intenta
cortar teniendo en cuenta las propiedades especificas de la gema y de la
pérdida que sufrird en la elaboracién, que deberd ser la menor posible.

Esta primera fase se efectiia sobre discos de acero sobre los cuales
se ha colocado polvo de diamante.

Los discos que se emplean se diferencian por el grano que puede se
grueso o fino. En el esbozo se emplean discos de grano grueso para
acortar los tiempos de elaboracién y, en un segundo momento, los discos
de grano mds {inv, necesarios paraeliminar escabrosidades que se forman
en las joyas.

Mdquinas empleadas para el tallado de las piedras.

La segunda fase es aquella de la formacioén de las facetas que
consiste en obtener diversos planos sobre la gema, buscando que adquiera
el mayor poder reflectivo.
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Para ello, primero la gema se fija por medio de goma laca o gomas
especiales sobre una barrita (un eje) de acero.

Para el aprendizaje de los alumnos, se han colocado imitaciones de piedras
preciosas sobre los pequerios ejes que permitirdn las labores de facetado.

Este eje se colocaen un instrumento especial que permite larotacién
y la variaci6n de los d4ngulos de corte. Este instrumento es esencial para
el tallador pues con un buen instrumento se puede tallar mds facilmente
y con mayor precisién.

Podemos apreciar en la mano derecha del artesano el instrumento divisor que
permite la rotacién y variacion de los dngulos del tallado
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Otro dngulo que nos permite apreciar el instrumento divisor.

El corte propiamente dicho se realiza cuando las gemas se frotan
sobre el discorotatorio, movido por un motor que posibilita también tener
varias velocidades de corte.

En esta fotografia se aprecia con claridad un momento en el proceso de facetado de
las piedras.
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Después de haber realizado las operaciones de corte se procede al
abrillantado, operacidn que se efectiia sobre otros discos adecuadamente
preparados con abrasivos que p031b111tan esta labor de abrillantar la
piedra sin deteriorarla.

Los abrasivos y los discos varfan de acuerdo a la calidad de las
piedras tratadas.

Para el corindén, sintético y natural, se emplean discos de cobre
preparados con cortes radiales que tienen la funcién de receptar la mezcla
de aceite y de polvo de diamante necesarios para el abrillantado.

Para los cuarzos y aguamarinas se necesitan discos abrasivos de
menor dureza.

Para las aguamarinas se emplean discos de estafio y plomo prepa-
rados con polvo de diamante.

Paralasllamadas "piedras duras" se utilizan herramientas diferentes
por cuanto las exigencias de elaboracién son muy diversas. Generalmentz
se utilizan fresas de diamante que funcionan con la ayuda de taladros
eléctricos o de agua.

El abrillantado de estas piedras se obtiene con la ayuda de pulidoras
de fieltro, de cepillos, de discos de piel y de abrasivos.

El polvo abrasivo necesario para el abrillantado del cuarzo es el
polvo de 6xido de cerio, asi como para el abrillantado de la sodalita,
dgata, rodonita y lapisldzuli.

Un tema que requeriria tratamiento es el lamado corte a cabujén, es
decir, el que no presenta facetas, y que se realiza mediante discos
coéncavos y cuyo abrillantado se logra con fieltros y discos de madera
céncavos preparados con los abrasivos adecuados.
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ANGULOS Y POSICIONES
PARA REALIZAR ALGUNOS CORTES
DE PIEDRAS

Si se dispone de las méquinas que se muestran en-las pdginas 127
y 128 se puede proceder a realizar estos facetados.
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