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INTRODUCCION

En desarrollo del contrato No. 1079-2000 suscrito entre el asesor y Artesanías de
Colombia S.A. y La Orden de Servicio CWSAF 20169 de Noviembre 1 con vigencia
hasta el 31 de Diciembre de 2.000 de La Empresa, se realizaron actividades referentes a
diseño en los distintos compromisos que se adquirieron con la Unidad y apoyando la
gestión en los distintos proyectos.

El contrato de cuatro meses de duración, entre Junio y Octubre de 2000, permitió
asesorar a artesanos de distintos oficios, relacionados todos con el trabajo en metal en
rediseño, mejoramiento, diversificación e innovación en asesorias puntuales y
evaluaciones de producto que se adelantaron en la Unidad.

Con la Orden de trabajo se ejecutaron 12 propuestas de diseño en mezcla de plata con
coco, madera (pino) y cacho. Se hizo una linea de productos de sala y comedor en
concha de coco y plata con el manejo de la intersección de cilindros de plata en el
centro de la concha generando 6 productos: Una jarra, un jarrón para flores, un
solitario, un candelabro para vela delgada y otro para velón, también una bombonera
que formalmente rompe la monotonía y es la configuración de media concha con plata
y base plana; se llaman "Primavera".

Con madera se propuso una linea para "viejito", llamada "años plateados", es: Un
portarretrato, un cofre y un bastón con apliques de plata advirtiendo la protección del
metal en la madera, con áreas contrastadas que generan fuerza y unidad en las formas
preconcebidas para esté fin. Los apliques tienen puntos en bajo relieve en el contorno
con la intensión de simular clavos, y asi dar movimiento visual en la utilización de la
plata .

La linea con cacho, "Cachos", fue resultado de las posibilidades formales del material,
que José Castañeda, platero por definición, ha empezado a investigar aprendiendo por
sus propios medios a trabajarlo. El cortapapel y el abrecartas son resultado de la
posibilidad de hacer "láminas" planas del cacho, el portalápiz es una sección central del
cacho con una deformación oval, en intersección con una caja cuadrada de plata.

Adicionalmente se adelantó la producción algunas propuestas anteriores, que tuvieron
acogida en el mercado, reproduciendo: 8 juegos de pinchos de plata y coco, 4 salseras
de coco y plata, 4 pasaboqueros de coco y plata, 4 juegos de cubiertos de cacho y plata
y un juego de cubiertos de palosangre y plata.

También durante éste tiempo se atendieron artesanos de oficios relacionados o similares
con la joyeria, que se relacionan junto con los atendidos en el contrato anterior.
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1. ASESORIAS PUNTUALES y EVALUACION DE PRODUCTOS

1.1.Fichas de Taller



F/CHA DE PRODUCC/OH

A. OA ros GENERALES

l.

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

cm ¡es: mue
umento de IdentifICaCión No.: 81.973 BIá.
ha de Nacimiento: Julio f 6121

C. GRUPO ARTESANAL

omb19 oRazón Social: Artesanias NarilJo
eria Jurldica:

resentante L al:
a de Creación del Taller:

O. EL OFICIO

lidos: Burbano
iudaddeTrab . - B dé
"u de Nacimiento: Nanflo

No.lNTEGRANTES:

o.lNTEGRANTES
AC71VOS:

MUJERES:
OMBRES:

MUJERES:

aMeRES:

!SO

reria Prima: Cobre
ICJO: I a

Técnica: r. velado
nsumos:
ERRAMIENTASlMAQUINASIOfROS: Torneado. snnado y galllanopJastia

E. LOS PRODUCTOS

E o UNClON NEA CAUDAD ACABADO

••
Collares

Cadenas

Candelabros

Floreros

Platos

F. PRODUCCION y MERCADEO

E
-~--".":~

E

E
~~fflt1i~

E
:~-<ffl '~~Mt,

E
~~'~f'

B
M
B
M
B
M
B
M
B
M

PRODUCTO

ces s
n e ros y re

MERClAUZAClON

G. OBSERVACIONES

DUCCION
MES COSTO

RECTA

RECIO EN TALLE

ni
Un! a

'ND/RECTA

PRECIO POR MA YOR

RIAS

COSTO EMPAQUE

OrRAS

Evaluación eleproduCto para el area COl'Tlefcial.El taller está cerrado y esperan vender el stock que les quedó, ya no trabajan.

tCOME'NDAClONES:

ISEÑADOR: Femán Arias Urtbe

DIGOREGION

ECHA ELABORACION: oct. 12 de 2000

!Artesanías de Colombia S.A
Unidad de Diseño
FT299



FICHA DÉ PRODUCCION

A. DATOS GENERALES

ombre o Razón SocIa: IT:
~rsoneria Juridica: No./NTEGRANTES:

MUJERES:
?etxesentante LeQaJ: OMBRES:

=echa de CreaciófI del TaNer: o.INTEGRANTES MUJERES:

ACnvoS: uOMBRES, 8

,
I

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

om res: UlS OIlSO n z
mento de ldentiftcaei6n No.: 79'403.789
a da Nacimiento:Dic;;. 7/66

C. GRUPO ARTESANAL

D.EL OFlClO

iudaddeTrab . : B otá
iudad de Nacimiento: B otá

IIK>OI.~u~n~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ec~u~"",~~a~",~~z~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~Técnica: teria Prima: Bronce
nsumos:
ERRAMlENTASlMAQUlNASIOJROS:

E. LOS PRODUCTOS

PEZA

sculturas en broncE

O BRE FUNClON E CAU~ ACABADO
EX

R M
E B
R M
E B
R M
E B
R M
E B
R M

F. PRODUCCION y MERCADEO

PRODUCTO
PRODUCCION cosro 'RECIO EN TALLE' PRECIO POR MAYOR COSTO EMPAQUE

MES

un a

IcoMERClAUZAClON IRECTA 'ND/RECTA IFERlAs OIRAS

G. OBSERVACIONES

Evaluación de producto para el area comercial. Es una proc:Iucciá"lde objetos artlsticos

ECOMENDACIONES: BuSCM hacsr cosas pequeltas de menor costo. Proponer fonnas mas contemporeanoos.

r.::'S::E:::Ñ!l:~:O:::='."':Fsm~::.::n:-:A::_~":U::r1::: ••:----------------Tc:'E~CH::A~E:-LA:B:::O~R~A~C1~ON:::.~.~se~pt::.-4:-de~2000~:::-------
DIGOREGIOH

Artesanías de Colombia S.A.
Unidad de Diseño
FT299



F/CHA DE PRODUCC/ON

A. OATOS GENERALES

8. ARTESANOS INDEPENDIENTES

res:
umento de fdentiflCaCión No.: 79'866.469
ha de Nacimiento: Feb.25/74

C. GRUPO ARTESANAL

z
iudOOdeTrab . : B <::tá
iudad de Nacimiento:

~bre o z Social: Jo s santa Marfa IT:
rsonerfa Jurfdica: No.INTEGRANTES:

UJERES:
'Representante L al.. OMBRES:

fecha de Creación del Taller: !tI0.INTEGRANTES MUJERES: 2

ACnvoS: OMERES-' 1

D.EL ORCIO

1!"""I.~o~!a~~~~~~~~~~~~~~~~~~ec~u=~~a~ra~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~Técnica: Armacb Fi" Ian Fudici6fl teriaPrima: PlataO.925
nsumos:
ERRAMlENTASlMAQUlNASIOTROS:

E. lOS PRODUCTOS

PIE O B FUNe/OH NEA CAUDAD ACABADO
;~~'~;~

Anillos R M
~~1f:: 8

Pu!;eras R M
.E B

A<etes R M.~~~~~ B
Dijes R M

- -,-i$:;E.~- B
Gargantillas R M

F. PRODUCClON y MERCADEO

PRODUCTO
.ROOUCCION COSTO .REClO EN TALLE} PRECIO POR MAYOR COSTO EMPAQUEMES

COMERClALlZAClON ¡RECTA NDlRECTA S OJRAS

G. OBSERVACIONES

Evaluación de prodt..cto para Expoartesanias y Mard"acfo 2fDl Es una producción de muy buena calidad Cal diseno original y contemporaneo. En
1.999 se hizo asesorfa a este taller.

tCOME'NDAClONES:

ISEÑADOR: FernAn ArIas Urlbe

DIGOREGION

Artesanías de Colombia S.A.
Unidad de Diseño
FT299

ECHA ELABORACfON: Agosto 8 de 2000



FICHA DE PRODUCCION

A. DATOS GENERALES

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

C. GRUPO ARTESANAL

UJERES'
OMBRES:
UJERES:
OMBRES:

NO.INTEGRANTES:

o.lNTEGRANJES
ACnvOS;

Ir:ombre o azoo Social: Arte un
rsonerfa Jurldica:
resentante L al:
a de Creación del Taller:

D.EL ORetO

'ilC~iOI:i¡;~écn!tca!.~!'!Ia~~~~~~~~~~~~~~~~e=so~~~N~atu~raI~U~'~/¡zada:.~~.~G~u_~~a~tctu~~m~o~m~ao~'e~a~.~",~~~~~~~~~~!fécnk:a: Calado ensamble teria Prima:

ERRAMIENTASlMAQUINASI07ROS:

E. LO$ PRODUCTOS

F. PRODUCClON y MERCADEO

PRODUCTO PRODUCCION COSTO PRECIO EN TALLE PRECIO POR MAYOR COSTO EMPAQUE
MES

~RClAUZAClON {RECTA X NO/RECTA FERJAS amAS

l.

. Lámparas

apliques

D ACABADO

R M
E B
R M
E B
R M
E B
R M
E B
R M

G. OBSERVACIONES
Lémpara escualizables en guadua y totumos con pantallas ensambadas con palos amarrados enmarcando liencillos con motivos guanes y de otras

culturas.

RECOMENDACIONES: Mejorarac:abados. SoIue16n de acabados comenzando 8 dlseffarsoblV en sistema que consIga en el men:ado (do r:aJldad con matwlaJes
nnosJ. Jmplementar la producción. B 23 de OctUbre trlJJonuevas muestras con apliques en mJmbru anudados de muy buena manera. HIZo dobladillos 00 los
Ifenclltos. Esta tom:!Jndonotas de lo que le ftInciona y lo qU&debe mejorar. No quiere queso ha"" registro fotognjf1co.

ISENADOR: Femlm Aftas Uribe

DIGOREG/ON

ECHA ELABORACION: sept. 14 de 2000

IAtrtesanías de Colombia S.A

~Iridad deDiseño• FT299

..•.



FICHA DE PRODUCCION

A. DATOS GENERALES

l.

B. AR1ESANOS INDEPENDIENTES

ombras: Jairo
mento de Identificaci6n No_: 79759.250
a de Nadmiento: Junio 7/74

C. GRUPO ARTESANAL.

bre o Razón Socia:
rsonerfa Juridica

e resentante L al:
a de Creación del Taller:

D.EL ORCIO

¡ ez
iudaddeTrab .. B ctá
judad de Nacimiento: B otá

IT:

NoJNJEGRANTES:

o.INTEGRANJES
ACnvOS:

MUJERES:
OMBRES:

MUJERES:

OMBRES:

,
I

li-¡.i' ~GaIv~a~~lastia~.~~~~~~~~~~~~~~ª~~=~~a~ra~~~~~~~~~m~u~~~~~~~~~~~~~~Técnica: Bailo de oro de naturafsza muerta lena Prima:
nsumos:
ERRAMIENTASJMAQUINASIOTROS:

E. LOS PRODUCTOS

E 8 FUNClON NEA CA O O ACABADO
~~lcá¡:¡;-~

prendedores R M
E B
R M
E B
R M
E B
R M
E B
R M

F. PRODUCCION Y MERCADEO

PRODUCTO
r>RODUCCION rosro PRECIO EN TALLE' PRECIO POR MAYOR COSTO EMPAQUE

MES

, " "

COMERClAUZAClON IRECTA lND/RECTA FERJAS OmAS

G. OBSERVACIONES

Evaluación de prcx:U:to para el area comercial. El proceso está en estudio, no se ha impementaOO la prodlJCdón, ni establecido el costo.

COMENDAClONES: Se solicitó información completa sobre el proceso pera ser asesoIlldos en costos.

ISEÑADOR: FemAn Arias Urlbe

DlGOREGION

ECHA ELABORACJON; Oct. 2 de 2000

Artesanías de Colombia S.A
Unidad de Diseño
FT299



F/CHA DE PRODUCC/OH

A. DATOS GENERALES

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

C. GRUPO~SANAL

ombm o Razón
rsonerfa Jurldica
fesentante L al:
ha de CIeaci6n del Taller.

D. EL OFICIO

IT:

No.lN1EGRANTES:

o.lNTEGRANTES
AC77VOS:

UJERES:
OMBRES:

MUJERES: 1

OMBRES: 2

1~1~~IaI~la~~i~~~~~~~~~~~~~!~=~!a!"'~~li~'~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~écnica: Re u armado terla Prima: Lámina de Aluminio
nsumos: Esmalte ra metal

RRAMJENTASlMAQUlNASJOJROS: Cinta aislante, alambre. peg8tlt8 para metal.

E. LOS PRODUCTOS

E O FUNCION N CAUD ACABADD

Girasoles R M
E BX

Jazmines R M
E BX

Margaritas R M
E BX

Antuños R M
E BX

Tulipanes R M

F. PRODUCCtON yMERCADEO

PRODUCTO
PRODUCCION COSTO ~C10 EN TAl.LEI PRECIO POR MA YOR COSTO EMPAQUE

MES

uno

IcoMERClAUZAC1ON IRECTA X 'NO/RECTA FERIAS OIRAS

G. OBSERVACIONES

Hacer las flores sin pintar. Remplazar la cinta aislante que cubre el tallo por esmalte denso, sumergir el talto en la pintura. Usar las rayas que deja el
para aumentar la fUerza expresiva. se ¡:oede pirtar una sola parte ej: El pistilo con esmalte rojo. Probar aleaciones parecidas al oro. Investigar elanOOa_

tCOMENDACIONES: Hacer orquid9as platrJadas. Qu0d6 en tnJer las nuevas muestras.

ISEÑADOR: Fem.n Arias Urlbo

IGOREGION

Artesanías de Colombia S.A.
Unidad de Diseño
FT299

ECHA ELABORACfON: Agosto 31 de 2000



j,

F/CHA DE PRODUCC/ON

A. DA TOS GENERALES

4

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

C. GRUPO ARTESANAL

ombre o Razón Social: Land Art
arta Jurfdica:

resentante al:
a de Creación del Taller:

D. EL OFICIO

~

¡;;;;; AGria
ácnJca:
;;SUmos'
E:RAM,ENTASllllAQUlNASI01ROS:

E. LOS PRODUCTOS

1:

NO.INTEGRANTES:

o.INTEGRANTES
ACnvoS:

rgrso NaMal 66Z,aaa: Mm"",
E:naPrima:

MUJERES: 3
OMERES:

MUJERES:

OMBRES:

NOMBRE U CION UNEA CAUDAD ACABADO
BX

oollares R M
E BX

_mas R M
E BX

a""es R M
E BX

hebillas R M
E B
R Mle F. PRODUCClON YMERCADEO

PRODUCTO RODUCCION cosm RECIO EN TAllE' PRECIO POR MAYOR COSTO EMPAQUE
MES

poezas un! a un un

OOMERClALlZAClON DIRECTA X NDIRECTA ERJAS OIRAS

G. OBSERVACIONES

Cerémica pintada con acrflicos V vinitos se termina con laca mate. Formas geométricas con temas de iconograrra indlgena.

COMENDACIONES: Uta" uniones. sistemas en el mismo material, adaptandolo. Se hizo una cita para ver los resultados para Sept. S. no
istieron. Se reanurl6la cita psm el 22 Y tampoco asistieron.

ISEiíADOR: Femán Arias Urlbe

O/GOREG/ON

I
Artesanías de Colombia S.A.
Unidad de Diseño
FT299

ECHA ELABORACION: Agosto 14 de 2000



FICHA DE PRODUCCION

A. DATOS GENERAL.ES

a ARTESANOS INDEPENDIENTES

btes: He
mento de Identifteaei6n No.: 79 '536.537
a de Nacimiento: Ma 6/70

UIZ

iudaddeTrab .. Mom
iudad de Nacimiento:

I

.e

C. GRUPO ARTESANAL

ambfe o Razón Social: Taller OrviDa Hnos. Man IT:
rsonerfa Jurldica: No.lNTEGRANTES: ~JERES:
rBsentante L al: OMERES:

=echa de Cre~ del Taf1er: 'Io.lNTEGRANTlfS MUJERES:
AC11VOS: HOMBRES, 5

D.EL ORCIO

111CI01,~~~a~~~~~~~~~~~~~~~~~~~fSO~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~Técnica: Fif rcma terta Prima:
nsumos:

RRAMIENTAsmfAQUlNASfOTROS:

E. LOS PRODUCTOS

PIEZA O NEA CALIDAD

!!\&
ACABADO

E ,.,-~--
Aretes R M

E ~~1'(iíi'f'11L
Prend_ •••• R M

E i.f,=,$~f-*~
Anillos R M

E 'i~~:Er'-
Dijes R M

E B
R M

F. PRODUCClON y MERCADEO

PRODUCTO PRODUCCION
IllES cosro RECIO EN TAllE

5.000 1 rm tena

PRECIO POR MA YOR COSTO EMPAQUE

AfERCIALlZAClON DIRECTA

Evaluación de producto pera ManoFacto 2C01

tCOMENDACIONES: So rncomendó &erInaS auat/vos yexplonw fotmas mas contemporaneas.

ISEÑADOR: Femltn Arias Urlbe

DIGOREGION

ECHA ELABORAClON: Julio 7 de 2000

~rtesanías de Colombia S.A.
UJnidad de Diseñor299



F/CHA DE PRODUCC/ON

A. DATOS GENERALES

9. ARTESANOS INDEPENDIENTES

cm res: am
mento de IdentifICaCión No.: 79'604.442
adeNacimiento: Feb. 11/71

s
iudaddeTrab '0: Mede//ln
iudad de Nacimienfo:

C. GRUPO ARTESANAL

MUJERES:
OMBRES:

MUJERES:

OMBRES:

NO.INTEGRANTES:

o.lNTEGRANTES
ACnvOS:

Ir:bre o Razón Social: aro Jo a Artesanal
rsonerfa Jurldica:
resentante L al:
a de Creación del Taller:

D. EL OFICIO

11.1~o!!a~~~~~~~~~~~~~~~~ª~~rso~~a~ra~~~~~~,~=~~,~~~s~n~a~ra~s~,~co~ra~~s~~~~~~Técnica: Armado Fundición teria Prima: Plata 0.925
nsumos:

RRAMlENTASlMAQUINASI07ROS:

E. LOS PRODUCTOS

PIE MBRE NEA CAUDAD ACABADO
E BX

Lapicero R M
E BX

Perfumero .R M
E BX

Pipa R M
E B
R M
E B
R M

F. PROOucctON Y MERCADEO

PRODUCTO PRODUCCION COSTO 'RECIO EN TALLEJ, PRECIO POR MAYOR cosro EMPAQUE
MES

P a

COMERClAUZACION !RECTA X INDIRECTA IFERJAS DTRAS

G. OBSERVACIONES

CorntinaciÓll de materiales. Realiza piezas únicas con mucho contenido de ideas, muy creativo y mucho trabajo, Participó en ManoFacto 2COJ

RECOMENDACIONES: Mejorar la calidad dolos acabados. Ej: utilizar remachs:s dagas. Mejotar la utilización da la soldadum. Simplificar las
ideas, pués se pueden lJacer hasta cuatro joyas con mejor disellO. menortrablljo ymejores acabados con cada idea Involucrada en solo una
Joya.

ISEÑADOR: Femltn Arias UrlbG

DIGOREGION

ECHA ELABORACION: Agosto 25 de 2000

rtesanías de Colombia S.A.
Unidad de DiseñoLIr~ :1



FICHA DE PRODUCCION

A. OATOS GENERALES

8. ARTESANOS INDEPENDIEHTJ!:S

ombres: M" I el Mattinez
mento de Identificación No.: 19'408.249
ha de Nacimiento: 15-12-59

c. GRUPO ARTESANAL

bre: Poli:; AJvarado
.C.: 19"311.966Btá.
"udad Fecha de Nacimiento: 30-03-55 olá

t~bta~~O~R~az~6n~~Soc;iaJ~:~Pol~in~ip~_~~a~~Polica~.~~AJv~a~rado~~~~~~~~~~~~I~T~.~~~~~~~=iiii~~~~~~~rsonerfa Jurldica: MUJERES: 3
resentante L al: NoJNTEGRANTES: OMBRES: 3

~a de Creación del Taller: INo.lNTEGRAN7E"S MUJERES:
AC1JVOS: OMaRES: 3 (Pdim)

D. EL OFICIO

lfi:~a ~~~ecurso~a la ~~~"écnica:Annado Fundición feriaPrima:Plata 0.925
nsumos:
'ERRAMIENTASlMAQUtNASIOJROS:

E. LOS PRODUCTOS

EZA O B FUNClOH N CAUDAD ACABADO
B

Jarras R M
EX B

Juegos.de T-é R M
EX B

Pcrtaretratos R M
EX B

Bandejas R M
EX B

Cubiertos R M

F. PRODUCCION Y MERCADEO

PRODUCTO
PROOUCCION COSTO PRECIO EN TALLEO PRECIO POR MAYOR COSTO EMPAQUE

MES

a o 9"".
'so 9cm

m

COMERClALlZAClON 'RECTA X INDIRECTA X FERIAS OmAS

G. OBSERVACIONES

Comercializan sus productos en las platerlas recono::idas de Bogctá Hacen disel'tos repetidos y tradiciooales del oficio en el mercado. Hay una bandeja
oginal sobre la que se hicieron observacloooo: Dar1e una forma mas defina a las patas o e1jminartas en otro caso. Buscar el objetivo de cada una de las

partes para hacer el diseno y no dejar partes al a1bedrlo. La famia debe resporder a una función utilitaria o estética.

tCOMENDActONES: se cotnpTOl7t8Iieron en mostrar un planteamiento ptlt'tI d/Vet'sitfcar la produccJ6n.

ISEÑADOR: Fomán Arias Uribe

DIGOREGION

Al rtesanias de Colombia S.A.
lllnidad de Diseño
F

I
'T299

•

ECHA ELABORAClON: oct, 19 de 2000



F/CHA DE PRODUCC/ON

A. DATOS GENERALES

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

ombres: Jaime H.
mento de ldentifteaei6n No.: 19"316.661

ha de Nacimiento: Marzo 4166

C. GRUPO ARTESANAL.

lIicbs: 8mz
iudaddeTrab .. B r:Xá
iudad de Nacimiento: Medel/ln

t~bre~~O~R~az~6n~~&JciaJ~.~.~.sa~n~Z~J~O~05~~~~~~~~~~~~~~~~~r./~.~.~~~~~~~=iiiii~~~~~~rsonerla Jurldica MUJERES:
sentante L al: No.lNTEGRANTES: OMBRES:

~a de Creación del Taller: o.lNTEGRANTCS MUJERES: 2
ACnvoS: '-lOMaRES:3

D. EL OFICIO

lii~a ~~~"",~atwa ~a:~~ªTécnica: Fundiciál cas - armado Prima: Plata a
nsumos:
ERRAMIENTASlMAQUINASI07ROS:

E. LOS PRODUCTOS

E OMBRE RJNClOH NEA CALIDAD ACABADO
'-~

'., ~,.

Anillos R M
E ~'B~~

Aretes R M
E """ ~B~~~'i-'

Topos R M
E ~"tB!~~i:i

A"", R M
E B
R M

F. PRODUCClON y MERCADEO

PRODUCTO PRODUCCION COSTO 'RECIO EN TALLE' PRECIO POR MA YOR COSTO EMPAQUE
MES

,

ICOMERClAUZAClON ;,t¡R;¡~~ INDiRECTA ERlAS OTRAS

G. OBSERVACIONES

Evaluación de prcxfucto para Expoartesanlas 2000. Trabajo en ¡jata con am~. esmaltes, nleIacIos con azufre y lacas

tCOMENDAClONES: Eliminar fIIS lBcas del proceso. Pulir mss y mejor las piezas.

r.::'S~E:"NADO::-~::::R~:":"""'~~""~Ari~-as~u::n::-•••~----------------"'I:':'E"'CH~A~E~LAB:-:::~O~R~A~C1~ON~: ":Ag~osto~~14':"'::de~2:::000::::'------
DIGOREGION

Artesanias de Colombia S.A.
ilinidad de Diseño

~T299



FICHA DE PRODUCCION

A. DATOS GENERALES

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

C. GRUPO ARTESANAL

ombre o Razón Sooia/: IT:
rsonerfa Jurfdica:

No.INTEGRANTES: ~JERES.-
e resentante L al: OMBRES:
echa de Creaci6ll del Taller: ••. INTEGRANTES MUJERES:

ACnvoS: HOMBRES:

O. EL OFICIO

It.o~a ~~~rso~ara ~~~Técnica:Armado fundición teria Prima:
nsumos:

RRAMlENTASlMAQUIHASIOTROS:

E. LOS PRODUCTOS

E aMa UNClON NEA CALID D ACABADO
".'; ~"--

Anillos R M
~ .. B

Aretes R M
-;: .. B

Collares R M
. '::,."~-',~"%;41: B

Gargantillas R M
_E~"'!Ii' B

pulseras R M

F. PRODUCCION Y MERCADEO

PRODUCTO PRODUCCION cosro 'RECIO EN TALLE' PRECIO POR MAYOR COSTO EMPAQUE
MES

IcoMERClAUZAClON IRECTA 'NDlRECTA "ERIAS OTRAS

G. OBSERVACIONES

Evaluición de producto para Expoartesanias 2000. ESLn buen pllXlucto y bien elaborado.

tCOMENDACIONES: se recomendó trabajar en otO.

r.::/:SE::NADO':':-'==::::R;~.":Fem~~"'::-Arias:-::.::-U::":bo::----------"'-------~EO:CH~A:-E:OLAB:-:'~O::'RA~CJ~O:::N~:-J~u::';o~3~1 ':de~2::000::::'------
DlGaRES/ON

Artesanías de Colombia S.A.
Unidad de Diseno

~T299



FICHA DE PRODUCCION

A. OA TOS GENERALES

fvE*:t/rn::.-
Vereda / Localidad:

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

bies: Sd el
mento de IdentifICaCión No.: 51"809.927
a da Nacimiento: Abril 23 / 70

em n z
judaddeTrab .. B dá
'udad de Nacimiento: B alá

C. GRUPO ARTESANAL.

om re o zón Social: Sol
rsonarla Jurldica:.
resentante L al:
a de Creación del Taller:

IT:

No.lNTEGRANTES:

o.IN7EGRANTES
ACTIVOS:

MUJERES:
OMBRES:

MUJERES: 1

OMaRES:

D.ELORCIO

Ei'o~~~ecurso~ara ~~~ácnica: Armado fundición casti feria Prima: Plata 0.925
nsumos:
ERRAMJENTASlMAQUlNASIOTROS:

E. LOS PRODUCTOS

ACABADO

M
8
M
8
M

$'~'~f..~
M
B
M

CALIDAD
'",- *~,.-

R,~.
R

;~Ei~~>_
R
E
R
E
R

UNCION

Aretes

Dijes

Gargantillas

Prendedores

F. PRODUCCION Y MERCADEO

PRODUCTO PRODUCCION
MES COS70 OENT. PRECIO POR MAYOR COSTO EMPAQUE

MERClAUZAClON ....,:.. 'ND/RECTA

Evaluación de prcx:lucto para Expoartesanias 2000.

COMENDACIONES: MejonJr'tI calidad en la utilización dsla soldadura. cenar con soldadura las Br.llldeJas. Broches mejor terminados. En
e se sugirieron cajas de cmtón.

ISEÑADOR: FemMi Arias Urlbe

DIGOREGION

ECHA ELABORAClON: Junio 28 de 2000

•

-rresanías de ColombiaS.A.
Unidad de Diseño

Y299



FICHA DE PRODUCCION

A, DATOS GENERALES

S. ARJE'SANOS INDEPENDIENTES

bres: Maritza
umento de Identificación No.: 31"396.220 ca o
ha de Nactmiento:

C. GRUPO AR1E'SANAl

ombreoRaz n a:
rsonerfa JurkJica:.
resentante L al:
a de Creación del TaNer:

D.ELORCIO

licbs: Ramirez
'udaddeTrab ViIlavicencio
iudad de Nacimiento: La Dorada

IT:

NO.INTEGRANTES:

o.INTEGRANTES
ACnvos:

MUJERES:
OMBRES:
UJERES: 1
OMBRES 3

rso a
tena Prima:

""" .•
Técnica: Labrado
nsumos:

RRAMIENTASlMAQUlNASIOTROS: Motorlool. pulidora. cortadora de hilo diamantado.

E. LOS PRODUCTOS

EZA FUNClON CALIDAD ACABADO

collares R M
E BX

pulse<as R M
E BX

Aretes R M
E B
R M
E B
R M

F. PRODUCCION Y MERCADEO

PRODUCTO 'pRoDUCCION COSTO 'RECIO EN TALLE' PRECIO POR MAYOR COSTO EMPAQUEMES

IcoMERClAUZAQON !RECTA X WDlRECTA "ERJAS OIRAS

G. OBSERVACIONES

Evaluación de pnxlucto para Ex¡xartesanias 2CXX). cuentas y Ranas talladas en piedras semiprecic:sas.

tCOMENDAClONES: Involucrar el trabajo de joyerta para lograr productos con mayor valor agregado.

•

ISEÑADOR: Femán Altas Udbe

DlGOREG10N

Artesanías de Colombia S.A.
Unidad de Diseñor299

ECHA ELABORAClON: Julio 31 de 2000



F/CHA DE PRODUCC/ON

A. OATOS GENERALES

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

bres: Yr'lIlJam
umento de IdentifICaCión No.: 79'276.534
a de Nacimiento: Junio 6/64

C. GRUPO ARTESANAL

ombre o Razón Stxial: J(, j Orfebres
rsonerfa Jurldica:
resentanfe L al:
a de Creación de' TaNer:

D.EL ORCIO

hJdaddeTrab . : B otá
iudad de Nacimiento: B otá

NO.INTEGRANTES:

o.INTEGRANTES
ACnvOS:

UJERES:
OMBRES:

MUJERES: 4
OMERES' 2

lI:o=a~~~=~a",~~~écnica: Fundición cas' teria Prima.-Bronce Plata
nsumos:
'ERRAMIENTASlMAQUtNASIOTROS:

E. LOS PRODUCTOS

E FUNCION UNEA CALIDAD ACABADO

" , .
Aretes R M

'~:. , ~1i B
Oijes R M

;I*.'~1'tE". B
Prend~ R M

E B
R M
E B. R M

F. PRODUCClON y MERCADEO

PRODUCTO UCC/ON
MES COSTO ClOEN T. PRECIO POR MAYOR cosro EMPAQUE

MERClAUZAClOH

G. OBSERVACIONES

FERJAS OmAS

E..••a\uación de ~o para Expoartesanias 2CXXJ. ObjeI:os contemporaneos con lenguaje precolombino (Jayerra "Etnica'l Fundiciones de rTlll)' buena
calidad.

•

SEÑADOR: Fem4n At1as Urlbe

OIGORESlON

Artesanías de Colombia S.A
Unidad de Diseño

Y299

ECHA ELABORAClON: Junio 28 de 2000



FICHA DE PRODUCCION

A. DATOS GENERALES

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

ambles: W1mam
umentode fdentiflCélCión No.: 19'467.000
adeNacimienfo: o;c.15/61

/idos: Onoa
iudaddeTrab alá
iudad de Nacimiento: alá

•
C. GRUPO ARTESANAL

t~om~""'~~O~R~az~6n~Soc~~iaI~'~Arle~~C~_~'~h~a~CoIan~~bia~'~~~~~~~~~~~~~~~'~T'~' ~~~~~~~=jiii~~~~~~~rsonerfa Jurfdi/:;;1 MUJERES:
resentante L al.- NO.INTEGRANTES: OMBRES:

~a da Creación del Taller: OJNTEGRANTES MUJERES: 2
ACnvoS: HOMBRES:3

O.ELORCIO

1!.1",~,~,su!.!a~~~~~~~~~~~~~~~~J~ecu~=~~a~,.~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~écnica: Fundir;j()n feria Prima: Gelám.ica cobra zinc estaflo
nsumos:

RRAMIENTASlMAQUINASlD1ROS:

E. t.OS PRODUCTOS

EZA B FUNClON HEA UD D ACABADO
~~, J'kM

Anillos R M
E :M!i - *"i~

Aretes R M
E $'~Bt!i¡(&i__;"

Pulsems R M
E ,

" '-B,~
Dijes R M

E ,'6, -,
Gargantillas R M

F. PRODUCCION Y MERCADEO

PRODUCTO

'MERCIAUZAClON

G. OBSERVACIONES

UCCIOH
MES COSTO

RECTA

PRECIO POR MA YOR COSTO EMPAQUE

Evaluación de producto para MancFacto 2OCO. Producto semndustrjaL Rep'Odu::ciones ¡:recolombinas fieles y de buena .calidad en mEfales 00 nbbIes
con bano en oro. Producción en serie y con precios cómodos

ISEÑADOR: Femán Arias Urlbe

DIGOREGlON

ECHA ELABORACJON: Julio 14de 2000

trtesanías de Colombia SA
l!Jnidad de Diseño
F.T299



FICHA DE PRODUCCION

A. DA TOS GENERALES

B. ARTESANOS INDEPENDIENTES

ombres.- Yuri
mento de Identificación No.: 51'835.120

ha de Nac1miento:

C. GRUPO ARTESANAL

ambre o azoo SodaJ: uVla de fa
rsonerfa Jurldica:
resentante L al:
ha de CreadOn del Taller:

O.EL ORClO

I ones
iudad de Trab eMe
iudad de Nacimiento:

IT:

NO.INTEGRANTES:

o.INTEGRANTES
ACnvoS:

UJERES-
OMBRES:

MUJERES:
OMBRES-

11"""1:~o!!a~~~~~~~~~~~~~~~~~~ecu~~rso~~a~",~~z~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ªTécnica: Armado fundici6n feria Prima: Plata 0.925 cobre
nsumos.'
ERRAMlENTAMfAQUlNASI07ROS:

E. LOS PRODUCTOS

PIEZA O B FUNClO CAUDAD ACABADO
"'_c. -- :¥

Anillos R M
,~~ft'j' B

A..tes R M
- '*~ B.. ,

Pulseras R M
¡¡:: '._- ,';'''-':: B

Pires R M

-"",""" B
Separadores R M

F. PRODUCClON y MERCADEO

PRODUCTO PRODUCCION COSTO ~ClO EN TALLE' PRECIO POR MAYOR COSJO EMPAQUE
MES

COMERClAUZAClOH IRECTA ND/RECTA i:RlAá-~~:OTRAS•. . _ n." . __,), ".

G. OBSERVACIONES

Evaluación de producto para ManoFaeta 20),). ProduccIón bien elaborada con formas tradicionales y mezcla de mateffales.

ECOMENDAClONES:

ISEÑADOR: FemAn Arias Urlbe

DIGOREGION

rtesanias de Colombia S.A.
Unidad de Diseño
FT299

ECHA ELABORACJON: Julio 31 de 2000



•

ficha taller

FICHA DE PRODUCCION

A. DA TOS GENERAL.ES

B. ARTE:SANOS 'NDEPENDlEN~S

~ros:¡¡roo ~~_.ne,"~~IDocumentodefdentificaci6nNo,: 79'051.908 iudaddeTrab ': B ctá
a de Nacimiento: Jul, 10158 "udadde Nacimienfo: B oM

C. GRUPO AR7E'SANAl

1~~b~ro~O~R~az~6n~~~/~:::stri:as:E~1G~ale6n~~~~~~~~~~~~~~~E/~.~. ~B30~~.O~77~.~4~O~5-~'~~=i~rsonerla Jurfdica: MiJJERES:
resentante al: MarooHerrefB No.lN7EGRAN7ES: 'HOMBRES:

echa de Cteac.i6n del Taller: OCt. 10100 MO.INTEGRANTES MUJERES: 4
ACnvDS: OMBRES: 4

D. EL OFICIO

li"'i"'i..~u!~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ecu~rso~~a~,"~~~~.~me~~s~no;~recIOSOS~~~~~~~~~~~~~ªTécnica: cara cas . teria Prima: Peltre
nsumos:
ERRAMlENTASlMAQUlNASIOTROS:

E. LOS PRODUCTOS

PIEZA 8 UN O D ACABADO
E -~

;- -,~

Dijes R M
E -' 't,-'-.

Collares R M
E .~ ~

Aretes R M
E _13: .

Pisipapeles R M
E B
R M

F. PRODUCCION y MERCADEO

PRODUCTO PRDDUCCION COSJO 'RECIO EN TALLE' PRECIO POR MAYOR COSTO EMPAQUE
MES

P"""" Un! a

::tALIZAClON 'RECTA X INDIRECTA IFERlAS OTRAS

G. OBSERVACIONES

Unea "Tesoro PrecolaTlbino~. La ~ es creaciOn de un rxarecto degrado,de 1ngeniel'la Industrial. La ~ción es "fantasla tina', DisefIo
desarrollado apartir de las piezas originales, reprocU:idas fielmente por delante y por detrás. PropJesta Unea miniatura

tCOMENDAClONES:

ISEÑADOR: Femán Arias Urioo

DlGOREGIOH

ECHA ELABORACION: Nov. 24 de 2000

Arte
l
sanías de Colombia S.A

lUnidad de Diseño
F.T299



ficha mller

F/CHA DE PRODUCC/ON

A. DATOS GENERALES

s. ARTESANOS INDEPENDIENTES

C. GRUPO ARTESANAL

bre o Razón Social: Ti a
eña Jurfdica:

resentante L al:
a de Creación del Taller:

D. ELORCIO

a
TécnK;a: Mixta
nsumos:
ERRAMlENTASfMAQUlNASI07ROS:

E. LOS PRODUCTOS

No.INTEGRANTES:

o.IHTEGRANlCS
ACnvoS:

(SO a semI

Prima: cerámica Plata 0.925

UJERES:
OMBRES:

MUJERES: 1
OMBRES: 2

p ZA OMa O O ACABADO
"~",¡<

lIayeros R M
,~~B ," B

Gargantillas R M
E B
R M
E B
R M
E B
R M

F. PRODUCCION yMERCADEO

PRODUCTO

G. OBSERVACIONES

DUCCION
MES

o

COSTO

gnn

lRECTA X

CIO EN TAllE

9""

NO/RECTA

PRECIO POR MAYOR

S

COSTO EMPAQUE

OrRAS

Tiene una capacidad de produccioo de 3 kilos mensuales. las gargantillas son un buen producto con positjJidades en e! mercado por su originalidad,
¡::recio, V materiales.

COMENDAClONES: Usar plata O.IJScon adición de nlquel en la liga, ptmI aumentar la dureza.

ISEÑADOR: Femdrr Arias Urlbe

OIGOREG/ON

"}rtesanías de Colombia S.A.
Unidad de Diseño

~T299

ECHA ELABORACION.- NCN. 14 de 2000



ficha lalle,

F/CHA DE PRODUCC/ON

A. DA TOS GENERALES

a. ARTESANOS INDEPENDIENTES

om res: eman
mento de Identificación No.: 79'537.836
a de Nacimiento: Nov. 24 no

C. GRUPO ARTESANAL

n ro
iudaddeTrab . : B alá
iudad da Nacimiento: B até

,- .~, J~om;b~"'~OiRa~Z6n~~SociaJ~'~:~~A~E~I~~~~~~~~~~~~~~~~~l~I~'~~~~~~~=liii~~~~~~~rsonerfa Jurldica: No.lNTEGRANTES: UJERES:
e resentante al: OMBRES.-

fecha de Creación del Tafler: lNo.lN1E'GRANTES MUJERES: 1
AC71VOS: OMaRES: 3

D, EL OFICIO

E
io:Mcide_ con Duropox

TéCnica: Moldeado
ñSümos:
~RRAMlENTASJMAQUINASI01ROS:

E. LOS PRODUCTOS

PIEZA

Ua\'eros

N CALJDAD ACABADO
E .,
R M
E ~
R M
E B
R M
E B
R M
E B
R M

F. PRODUCCION y MERCADEO

PRODUCTO MODUCCION COSTO ~ClO EN TALL£ PRECIO POR MAYOR COSTO EMPAQUEMES

pIeZas Un! a g<m

'ZAClOH !DIRECTA X NO/RECTA !I'ERlAS OlRAS

G. OBSERVACIONES

Discos de macila pintados con tintillas de cuero. Mcti\'os ¡:recoIombinos, icooografia indlgena, zodiaco, grupos de rack y culturas del rrunclo en general.

COMENDAClONES: Hacer los sisJtumas en el mismo materiBl. Nielar (negrem1los sistemas de los llall8lDS. Unificar el objeto.

I:::IS=E=NADO:!!-':'::::::"':"'":Fem~'"."'~Arl~.'"..'".U:':"~be~-~--------------"I:':'E':'C::'H:':A~ELAB~::::O~RA~C::I~O~N:": :::N':av:".":2:':4~de~2~OOO~-------
DIGOREGION

trtesanías de Colombia S.A..1;~d deDiseno



I~, ,

1.2.Cuadro Resumen

Incluye a aquellos artesanos que se citaron y no asistieron.

Nombre Oficio Objetos Dirección y/o
teléfono

Cesar Mauricio Vera Técnicas Mixtas Lámparas Calle 76 Bis # II 0-
23 int. 7 Te\:435
2097 Bogotá

IMiguel Angel Platería Juegos, jarras, Cra. 65 # 58-26 sur
IMamnez y Poli carpo portaretratos, Te\: 204 8557
Alvarado bandejas, Cra. 19 # 50-62 sur

candelabros, Te\: 279 3241
cubiertos, etc. Bogotá

Luis Alberto Plata Metalistería Flores Cra. 98 A # 154A-54
Te\: 685 0027
Bogotá

Amanda Pulido Bisutería en Collares, Cra. 16 # 14-10
cerámica prendedores, arets, Funza Te\: 825

hebillas, etc. 7286/827
Marta Velez Vitral Cofres, candelabros, Cra. 14 A # 82-30

portaretratos, Tel: 621 7587
floreros, móbiles, Bogotá
caleidoscopios,
lámparas, etc.

Hamlet Arias Joyeria Lapicero, perfumero, Calle 59 A # 143 A
pipa, pulseras, etc. -32 Tel: 4275031

MedeIlin
Marítza RamÍrez Talla en piedra Collares, pulseras, Calle 49 # 46-46

aretes, ranas, etc. Tel: 664 2068
Villavicencio

Luis Alfonso Fundición en bronce Esculturas Transv. 14 # 2 B-
Méndez 63 Tel: 597 7278

Bogotá
Sofia Mesias Joyería Anillos, aretes, Cra. 37 # 10-03 Tel:

collares, gargantillas, 560 7364 Bogotá
pulseras, etc.

Carlos Pinzón Joyeria Anillos, aretes, Calle 78 # 87-23
collares, gargantillas, Apto. 1 Te\: 276
pulseras, etc. 6978 Bogotá

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

Bogotá



•

I

Yuri Torres Joyería Aretes, anillos, Casa de la cultura de
pulseras, pines, Chía Tel: 863 3991
separadores, etc.

William Onoa Bisutería Dij es, gargantillas, Cra. 3" A # 5-49
aretes, prendedores, Te\: 560 6540
etc. Bogotá

Jaime H. Sanz Joyería Anillos, dijes, topos, Calle 27 # 7-46
aros, etc. Soacha Tel: 781

1690
William Castañeda Joyería Prendedores, Trans. 69 A # 3 A-

mancornas, dijes, 30 Te\: 260 0287
etc. Bogotá

Sol Angel Joyería Gargantillas, anillos, Diag. 72 # 98-12
Hernández aretes, pulseras, etc. Te\: 442 3101
Jairo Gómez Galvanoplastia Escarabajos en Diag. 7" F # 77-55

prendedores Tel: 292 2815
Bogotá

Samuel Burbano Bisutería Collares, cadenas, Cra. 55 # 66-70 Tel:
candelabros, 571 8827 Bogotá
floreros, platos y
arrones

Milgan Lemus Plata Metalistería en No asistió Te\: 765 3132
Hierro

Juan Manuel Getiva Joyería No asistió Tel: 255 6897
Iván Patiño Orfebrería No asistió Tel: 272 6452
Jorge Arias Joyería No asistió Te\: 614 1206
Daniel Romero (de Joyería No asistió Tel: 782 8493
Mompox)
Marco Herrera Bisutería Dijes, aretes, Tel: 545 1362

collares, pisapapeles
Andrés Suaréz Joyería Gargantillas Tel: 2479162
Fernando Modelado con Llaveros, Dijes, etc. Tel: 407 8290
Montenegro Durepox



,.

2. PROPUESTAS DE DISEÑO

2.l.Fichas de taller

2.2.Fichas de Dibujo y Planos Técnicos

2.3.Fichas de Producto



¡:;¡Jr¡:;J Ministerio de Desarrollo Económico

I!!II!::!! artesanías de colombia s.a.
FICHA DEL

PRODUCTOR[rALLER

SEÑA

71\, eFONI1DE

A. DATOSGENERALES

DEPARTAMENTO; DISTRITO CAPITAL

CIUDAD MUNICIPIO: BOGOTÁ

VERED RESGUARDO:

lipo DE POBLACiÓN: URBANA

NOMBRES ENTIDAD/CONTACTO LoCAL:

DATOS ENTIDAD/CONTACTO LoCAL:

DIRECCIONES: CALLE I 68A # 53-59

lkLÉFONOS: 528 3597
CORREO E
ETNIA:

B. ARTESANOS RESPONSABLES

NOMBRE: RAFAEL ENRIQUE GoNZALES ARIAS

DoCUMENTODE IDENTIDAD: 19'201 .71 3 BTÁ.
FECHANACIMIENTO: MAYO I I /53 LUGAR: BoGOTÁ

FORMACiÓN: BACHILLER

IOIOMA(S):

NOMBRE:

DoCUMENTO DE IOENTlDAD:

FECHA NACIMIENTO:

FORMACiÓN:

IOIOMA(S);

LUGAR:

C. EL GRUPO ARTE5ANAL.(RlRMAL-INFORMAL>

NOMBRE o RAzÓN SOCIAL: REG CARPINTERíA

NfT. :
PERSONERÍA JURíDICA:

REPRESENTANTE LEGAL:

NÚMEROS CUENTAS ENTIDADES BANCARIAS:

No. INTEGRANTES:

MU..JERES:

HOMBRES:

FECHA DE CREACiÓN:

No. INTEGRANTES ACTIVOS: 4

MU.JERES:

HOMBRES: 3

RECURSOS NATURALES: MADERAS

MATERIAS PRIMAS:

CoMBINACI6N MATERIALES: StO NoD

D. EL OFICIO

OFICIO: CARPINTERiA

TÉCNICA: ENSAMBLADO

INSUMaS: U.JAS PINTURAS PEG~TES HERRAJES, ETC.

HERRAMIENTAS/MÁQUINAS/OTROS: SIERRA PLANEADORA SINFIN. LI,JADORA RUTEADORA, CALADORA, SIERRA DE BANCO, TALADRO,

SERRUCHO, MARTILLO. ALICATES. ETC.

E. Los PRODUCTOS

PIEZA
lo•.
Ventanas

NOMBRE UNEA FuNCiÓN

uD DD
uD DD
uD DD
uD DD
uD DD
uD DD
uD DD
uD DD
uD DD

CALIDAD
EDs.RDDD
EDs.RDDD
EDs.RDDD
EDs.RDDD
EDs.RDDD
EDs.RDDD
EDsDRDDD
EDsDRDDD
EDsDRDDD

ACABADOS

F. PRODUCCI6N/MERCAOEO

PRODUCTO PRODUCCl6NIMES (U) CoSTO PRECIO EN 1Au...ER PREOO EN BoGoTÁ PESO CoSTO EMPAQUE

25 piezas $ 800.000
(=tabla de

30an x 3an x 3m.)

$ 2'000.000

CoSTO TRANSP./KG. A BOGOTÁ CoMERCIAUZACIÓN DIRECTA. INDIRECTAO FERIASO OTRASO

G. OBSERVACIONES y RECOMENDACIONES

Se calcula la capacidad de producción del Bastón el cofre V el partarretarata en 100
.ueaos mensuales.

I RESPONSABLE; FERNÁNARIAS URIBE FECHA: Dlc I O / 00

g~~~IÓN [QJ[l][Q]IZJ[Q][j][j] -p,~D~~TOS REFERENTEO MUESTRAD líNEA

•



-

FICHA DEL -iiI~Ministeriode DesarrolloEconómico SENA
artesanías de colombia s.a. 7A\ eFO NI.l.DE

PRODUCTORrrALLER
A. DATOS GENERALES

DEPARTAMENTO: DISTRITO CAPITAL DIRECCIONES: CRA.6#1 2-73 aFe. 209
CIUDAD/MuNICIPIO: BOGOTÁ TELÉFONOS: 3347565
VEREDA/RESGUARDO: CORREOE fa):
lipo DE POBl.AC16N: URBANA ETNIA:

NOMBRES ENTlOAD/CONTACTO LoCAL:

DATOS ENTIDAD/CONTACTO LoCAL:

B. ARTEsANOS RESPONSABLES

NOMBRE: HENRY CÉSPEDES NOMBRE:

DoCUMENTO DE IDENTIDAD: 79'41 9.250 BTÁ. DoCUMENTO DE IDENTIDAD:

FECHA NACIMIENTO: JUN. 23/67 LUGAR: BUCARAMANGA FECHA NACIMIENTO: LuGAR:

FORMACiÓN: DISENADOR DE MODAS FORMACiÓN:

IOloMA(S): IOIOMA(S):

C. EL GRUPO ARTEsANAL (f1:)RMAL-INFORMAU

NOMBRE o RAzÓN SOCIAL: ,JOCIES FECHA DE CREACIÓN:

•• NrT:: No. INTEGRANTES: No. ItfTEGRANTES ACTIVOS: 3
PERSONERíA ,JuRfolCA: MWERES: MU..JERES:

REPRESENTANTE LEGAL: HOMBRES: HOMBRES: 3
NÚMEROS CUENTAS ENTIDADES BANCARIAS:

D. EL OFICIO

OFICIO: ,JOYERfA COMBINACI6N MATERIALES: SID NoO RECURSOS NATURALES: ORO y PLATA

TÉCNICA: ARMADO y CASTING MATERIAS PRIMAS: ORO 1 8K. y PLATA 0.925

INSUMOS:

H ERRAMIENTAS/MÁQUINAS/OTROS:

E. Los PRODUCTOS

PIEZA NOMBRE LfNEA AJNCI6N CAUDAD ACABADOS

Iovos uD DO E. sO RO DO
uD DO EO sO RO DO

, uD DO EO s. RO DO
~AIra uD DO EO s. RO DO

uD DO EO s. RO DO
uD DO EO sO RO DO
uD DO EO sO RO DO
uD DO EO sO RO DO
uD DO EO sO RO DO

F. PRODUCCI6N/MERCADEO

PRODUCTO PRoDu=,6NiMES (U) COSTO PRECIO EN 1A.u...ER PRECIO EN BoGoTÁ PESO COSTO EMPAQUE

100 grms. de oro

.

COSTO TRANsp./KG. A BOGOTÁ COMERCIALIZACIÓN DIRECTA. INDIRECTAD FERIAS O OTRAsO

G. OBSERVACIONES y RECOMENDACIONES

En el taller se elaboran iovas de oro con diamantes v esmeraldas. la caaacidad de
"roducción del Bastón el cofre v el nortarretarato en 100 iuenos mensuales.

1 RESPONSABLE: FERNÁN ARIAS URIBE FECHA: D,e I 2 /00 I
CÓDIGO , [Q][I][Q]IZ][Q][]]W TIpo DE

REFERENTED MUESTRAD líNEA ASESORíA
s,D NoDE REGION PRODUCTOS PUNTUAL

•



¡:;;JliiIMinisterio de Desarrollo Económico

I!:!II!:! artesanías de colombia s.a.
FICHA DEL

PRODUCTOR[TALLER

SEÑA

7A'
eFON4DE

A DATOS GENERALES

DEPARTAMENTO: DISTRITO CAPITAL DIRECCIONES: . AUTO. SUR # 9A-1 5

CIUDAD/MuNICIPIO: BOGOTÁ 1I::L.ÉFONOS: 78051 07

VEREOIJRESGUARDO: CoRREO E fa):
l1po DE POBLACiÓN: URBANA ETNIA: .

NOMBRES ENTIDAD/CoNTACTO LoCAL:

DATOS ENTIDAD/CoNTACTO LoCAL:

B ARTEsANOS RESPONSABLES

NOMBRE: CARLOS FORERO NOMBRE:

DoCUMENTO DE IDENTIDAD: DoCUMENTO DE IDENTIDAD:

FECHA HACIMIENTO: LuGAR: FECHA NACIMIENTO: LUGAR:

FORMACiÓN: FORMACiÓN:

IOIOMA(S); IOIOMA(S):

e EL. GRUPO ARTEsANAL (FoRMAL-INFORMAU

NOMBRE o RAzÓN SociAL: FECHA DE CREACiÓN:

NrT. : No. INTEGRANTES: No. INTEGRANTES ACTIVOS: 3
PERSONERíA JURíDICA: MU,JERES: MWERES: I

REPRESENTANTE LEGAL: HOMBRES: HOMBRES: 2
NÚMEROS CUENTAS ENTIDADES BANCARIAS:

D. EL OFICIO

OFICIO: TRABA..JO EN TAGUA COMBINACiÓN MATERIALES: SIO NOO RECURSOS NATURALES: SEMILLAS. HUESO, COCO. ETC.

TÉCNICA: PuUDO MATERIAS PRIMAS:

INSUMaS: LJ.JAS. ETC.

H ERRAMIENTAS/MÁQU INAS/OTROS: MOTOR. MANDRILES ESTOPAS ETC.

E Los PRODUCTOS

PIEZA NOMBRE LíNEA FUNCiÓN CAUDAD ACABADOS

uD DD ED s. RD DD
Collares uD DD ED s. RD DD

uD DD ED s. RD DD
uD DD ED sD RD DD
uD DD ED sD RD DD
uD DD EDsDRDDD
uD DD EDsDRDoD
uD DD EDsDRDoD
uD DD EDsDRDoD

F. PRODuCCI6N/MERCADEO

PRODUCTO PRoDUCCl6NiMES(U) CoSTO PRECIO EN TAll..ER PRECIO EN BoGoTÁ PESO CoSTO EMPAQUE

COSTO TRANSP./KG. A BOGOTÁ COMERCIALIZACiÓN DIRECTA. INDIRECTAD FERIASO OTRASO

G OBSERVACIONES y RECOMENDACIONES

lo oroducción es de semillas Dulidos v tinturados oulio los conchos de coco ounoue
nunca lo hobio hecho. Dudiendose meioror lo calidad en el futuro.

ASESORíA SID No O
PUNTUAL

FECHA: DIC I O I 00I RESPONSABLE: FERNÁN ARIAS URIBE



¡::;¡J1iiI Ministerio de Desarrollo Económico

I!:!II!:::!! artesanías de colombia s.a.
FICHA DEL

PRODUCTOR{rALLER

SEÑA

71\\ eFON4DE

A. DATOS GENERALES

DEPARTAMENTO: DISTRITO CAPITAL

CIUDAD MUNICIPIO: BOGOTÁ

VEREO RESGUARDO:
llpo DE POBLACiÓN: URBANA

NOMBRES ENTIDAD CONTACTO LoCAL:

DATOS ENTIDAD CONTACTO LOCAL:

DIRECCIONES: eRA I 9 # 50-62 SUR

l1oLtFONOS: 279 3241
CoRREO E
ETNIA:

B. ARTEsANOS RESPONSABLES

NOMBRE: POUCARPO ALVARADO

DoCUMENTO DE IDENTIDAD: J 9'31 I .966

FECHANACIMIENTO:30-03~55 LUGAR: BoGOTÁ

FORMACiÓN:

I010MA(S):

NOMBRE:

DoCUMENTO DE IDENTIDAD:

FECHA NACIMIENTO:

FORMACiÓN:

IOloMA(S):

LUGAR:

C. EL GRUPO ARTEsANAL (f1:>RMAL-INFORMALJ

NOMBRE o RAzÓN SOCIAl.: POUNI PLATERrA

NIT. :
PERSONERíA JURíDICA:

REPRESENTANTE LEGAL:

NÚMEROS CUENTAS ENTIDADES BANCARIAS:

No. INTEGRANTES:

MU..JERES:

HOMBRES:

FECHA DE CREACiÓN:

No. INTEGRANTES ACTIvos: 3

MU.JERES:

HOMBRES: 3

D. EL OFICIO

OFICIO: PLATERíA COMBINACIÓN MATERIALES: StO NOO RECURSOS NATURALES: SEMILLAS, HUESO, COCO, ETC.

TÉCNICA: ARMADO MATERIAS PRIMAS:

INSUMaS:

HERRAMIENTAS/MÁQUINAS/OTROS:

E. Los PRODUCTOS

.-
PIEZA NOMBRE LiNEA A.JNCI6N CAUDAO ACABADOS

Imm< uD DO EO s. RO DO
~gosdeTé uD DO EO s. RO DO

uD DO EO s. RO DO
mrio;n< uD DO EO s • RO DO.a uD DO EO s. RO DO

uD DO EO sO RO DO
uD DO EO sO ROOO
uD DO EO sO ROOO
uD DO EO sO ROOO

F. PRODUCCIÓNjMERCAOEO

PRODUCTO PROOUCCIÓNJMES <U> COSTO PRECIO EN TAL.1...ERPRECIO EN BoGoTÁ PESO COSTO EMPAQUE

Cincelado $720/grm.
20 Kilos

Uso $600/ gnn.

I
COSTO TRANsp./KG. A BOGOTÁ COMERCIAUZACI6N DIRECTA. INDIRECTA. FERIASO OTRASO

G OBSERVACIONES y RECOMENDACIONES

En este taller se realizaron las partes de plata de la combinación "Primavera" con coco.
Se comorometieron a meiorar la calidad del trabaio cuando nuedan contar con tiemno
oara haceno nues nara la eiecución de éstas muestras no se contó con suficiente tiemno.

ASESORíA 51D NoD
PUNTUAL

FECHA: Dlc 7 I 001 RESPONSABLE: FERNÁN ARIAS URIBE

L.



TIVOS: 5

FON4DE

;

FICHA DEL -iiilliMinisteriode DesarrolloEconómico SENA •artesanías de colombia s.a. 7A'PRODUCTOR[rALLER
A DATOS GENER.A.l..ES

DEPARTAMENTO: DISTRITO CAPITAL DIRECCIONES: CALLEI 3 SUR# I 0-08 ESTE

CIUDAD/MuNICIPIO: BOGOTÁ lELÉFONOS: 2802064
VEREOJJRESGUARDO : CORREOE ((j):

lipo DE POBL...A.CIÓN: URBANA ETNIA.:

NOMBRES ENTIDAD/CoNTACTO LOCAL:

DATOS ENTIDAD/CONTACTO LOCAL:

B. ARTEsANOS RESPONSABLES

NOMBRE: ,JosÉ CASTAÑEDA NOMBRE:

DoCUMENTO DE IDENTIDAD: 17'002.725 DoCUMENTO DE JDENTIDAD:

FECHA NACIM1ENTO: LuGAR: BOGOTÁ FECHA NACIMIENTO; LUGAR:

FORMACiÓN: FORMACiÓN:

IOIOMA(S): IOloMA(s):

; C. EL GRUPO ARTEsANAL <FoRMAL-INFORMAU

NOMBRE o RAzÓN SOCIAL: ORFEBRERíA CASTAÑEDA FECHA DE CREACIÓN:

NIT. : No. INTEGRANTES: No. INTEGRANTES Ac

PERSONERíA ,JURíDICA:

REPRESENTANTE LEGAL:

NÚMEROS CUENTAS ENTIDADES BANCARIAS:

MU,JERES:

HOMBRES:

MWERES:

HOMBRES: 5

D. EL OFICIO

OFICIO: PLATERíA COMBINACIÓN MATERIALES: StO NeO RECURSOS NATURALES: PLATA y CAcHO

TÉCNICA: ARMADO MATERIAS PRIMAS: PLATA 0.925 y CACHO PUUDO

INSUMaS:

H ERRAMIENTAS/MÁQUINAS/OTRos:

E. Los PRODUCTOS

PIEZA NOMBRE LíNEA FUNCIÓN CAUDAO ACABADOS

In~n< uD DO E. sO RO DO
Jueaos de Té uD 00 E. sO RO DO

uD DO E. sO RO DO
uD DO E. sO RO 00

r" uD DO E. sO RO DO
1'_1'. uD DO E. sO RO DO

uD DO EO sO RO DO
uD DO EO sO RO DO
uD DO EO sO RO DO

F. PROOUCCIÓN!MERCADEO

PRODUCTO PROouccl6NiMES(U) CoSTO PRECIO EN 1Au...ER PRECtO ~ BoGoTÁ PESO COSTO EMPAQUE

20 Kilos $ 700/gnn.

COSTO TRANSP ./KG. A BOGOTÁ COMERCIAUZACIÓN DIRECTA. INDIRECTA. FERIASD ÜTRAS O

G. OBSERVACIONES y RECOMENDACIONES

El recio de las muestras realizados el abrecartas el corto o I el artoló iz los
cucharas de lata cacho las de losan re las salseras' se establecieron o omr del
trabo"o mos no or el so. Se tuvieron en cuenta los recios del mercado en ob"etos

ASESORíA S,D No D
PUNTUAL

FECHA: Dlc I I 001 RESPONSABLE: FERNÁN ARIAS URIBE

•
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I!::!II!::!! artesanías de colombia s.a. Dibujo y Planos Técnicos
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Pieza: Portare1rato Referencia: Años Dorados I ESC.(cml: 1:2 PI. 1/1
Nombre: Instantes Unea: Enseres v Menaie
Oficio: Joyeria Recurso Natural: Plata v Madera
Técnica: Armado Materia orima: Plata 0.925 v oino

Procesode oroducción: Se elabora la nieza en madera se cinta con tintilla nema Daril madera v lueqo se
hacen los i10limres en lámina de O.S mm. de espesor con peqante. Se puede reforzar la union con davos de plata
Generalmente la aplicad6n de la tintitla se repite después dela aplicación de la plata ..

Observaciones: Eloinc se ouede remolazar oor

alwna otra madera. creFe:riblemente maCdfld o chontd.

I-Re-spo-n-sa-b-Ie-:-Fe-r-na-'n-Ari-.a-s-U-ribe--------Fec-h-a-:-D¡-c-. d-e-2-.0-0-0-1 1 _

~~~~a @J[I]OJOJO[Q][Q][I] ~~~?ón [Q][I][Q]II][Q][J]II] Referente(s) D Propuesta ¡¡¡¡¡¡ Mueslra D Empaque D
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~I!:!artesanías de colombia s.a. Dibujo y Planos Técnicos
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Pieza: Cofre
Nombre: Ca'a
Oficio: ena
Técnica: Armado

' ...'

1 :2 PI. 1/1

Procesode producción: Se elabora la Pieza en madera se ~nta con tintilla nrarll •.•.••ra fTlIIder<'!l \1 lu••••o se
hacen los apliQues en lámina de 0.5 mm. de es~COll oea.ante. Se ouede reforzar la union con davos de olata
Generalmente laaolicaci6n de la tintilla se reoite después dela aolicación de la elata ..

Observaciones: Elnino se nuede remnlazar nnr
dlollna otra madera. nreFeriblemente macana o chanla.

I-Re-spo-n-sa-b-Ie-:-Fe-r-na-'n-Ari-'a-s-U-nbe--------Fec--ha-:-D~ic-,d-e~2~,O~o~o~1I~ _
~~7~a[Q][l][][]O[Q][Q][I] S~~?ón [Q][I][Q][l][Q][j][I]Referente(s) O Propuesta. Muestra O Empaque O
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Pieza: Bastón Referencia: Mas Dorados I EsC.rcml: 1 :8 PI. 1/1
Nombre: Mentor Línea: Moda v Accesorios
Oficio: Javena Recurso Natural: Plata v Madera
Técnica: Armado Materia mima: Plata 0.925 v pino

A'oceso de oroducción: Se elabora la oieza en madera se cinta con tintilla neara OiIrd madera v ltH!ao se

hacen los doliaues en lámina de 0.5 mm. de esoesor con oeQante. Se ouede rctorzar la union con davos de elata
Generalmente la aplicación de la tintilla se repite después dda aPlicación de la plata ..

Observaciones: Eln¡no se nuede remnlazar por

alauna otra madera. nrderiblemente macana o chontd.

-1 Re-spo-n-sa-b-I-e-:-Fe-r-na-'n-Ari-.os-U-ri-be-------Fec--h-a-: -D-ic-.-d-e-2-.0-0-0-1 1 _

~~yg(a@][l][1][1]D[Q][Q][gJ~~~?ón[Q]m[Q]m@][j]m Referente(s)D Propuesta. Muestro D Empaque D
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Pieza: Bombonera Referencia: Florecer I ESC.rcml: 1 :2 PI. 1/1
Nombre: Primavera Línea: Enseres v Menale
Oficio: Plateria Recurso Nalural: Coco v olata
Técnica: Armado Materia orima: Concha de coco v Dlata 0.925

Proceso de oroducción: Se Dule la concha de coco se hacen los "tarros"
de olarta en el torno v se ensamblan las dos oartes,

Observaciones: La union entre los dos materiales
debe ser fuerte v limoja con aqarres de "bisel" v
remaches.

I-Re-spo-n-s-a-b-Ie-:-Fe-rn-á-n-Ari-.a-s-u-ri-be--------Fec--ha-: -D-ic-,-d-e-2-,-00-0-~1 1 _

~~yé?a[Q]}][}][]]O[Q][Q][gJ ~~~?ón @TI][Q][l][Q][I]12J Referente(s) D Propuesta ¡j¡¡¡¡ MuestraD Empaque D
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Pieza: Candelabro
Nombre: Primavera
Oficio: Platena
Técnica: Armado

PI. 1 1

Proceso de producción: Se pule la concha de coco se hacen los "tarros.
de plarta en el tomo v se ensamblan las dos nnrtes. La base se rellena con

, ""''¡¡'' v ..

Observaciones: La union entre los dos m<1teridles

debe ser fuerte v limnic1 con ClOo'lrres de "b;sel"
remach~.

I~Re-spo-ns-a-b-l-e-:-Fe-r-na--n-Ari-.as-U-n-be-------Fec--ha-:-D-¡c-. d-e-2-.0-o-o~1 1 _

~~r~[Q][l][1]I]](J[Q][Q][gJ ~~~?ón [Q][I)[Q][I)[Q]OJ[2J Referente(s) D Propuesta ¡j¡¡j MuestraD Empaque D
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Pieza: Jarra Referencia: Florecer I Esc.rcml: 1 :2 PI. 1/1
Nombre: Primavera Linea: Enseres v Menaie
Oficio: Platena Recurso Natural: Coco v plata
Técnica: Armado Matena onma: Concha de coco v olata 0.925

Proceso de oroducción: se oule la concha de coco se hacen los "tarros'
de olarla en el tomo v se ensamblan las dos oarles.

Observaciones: La union entre los dos materiales
debe ser fuerte v (imoia oon dOólrres de "bisel n v
remaches.

¡-Re-spa-n-sa-b-Ie-:-Fe-m-a-'n-Ari-.a-s-u-rtbe--------Fec--ha-:-D-¡c-. 00--2-.0-0-0-1 1 _

~~~~a [Q][l][}][]]O[Q][Q][I] ~~~?ón [Q][l][Q]m[Q]ITJ~ Referente(S)D Propuesta •• Muestra D Empaque D
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Pieza: Florero solitano Referencia: Florecer I ESC.rcml: 1:2 PI. 1/1
Nombre: Prtmavera Línea: Enseres v Menaie
Oficio: P1atena Recurso Natural: Coco v olata
Técnica: •Armado Materia mima: Concha de coco v olata 0,925

Proceso de moducción: Se oule la concha de coco se hacen los "tarros"
de nlarla en el torno v se ensamblan las dos oarles, La base se rellena con

p-¥..re.sisiteoc.ia

Observaciones: Launion entre los dos mateñaks
debe ser fuerte y limoia con ilaarres de "bise:l" v
remaches.

I-Re-spo-n-s-a-b-Ie-:-Fe-rn-á-n-Ari-'a-s-U-n-be--------Fec--ha-: -O-ic-.-d-e-2-,-OO-o--1 1 _

~~7é?a[]][l][}][]]O[Q][Q][I]S~~?ón[Q][I]@]m@][j][2] Referente(s) O Propuesta. Muestra O Empaque O

I •
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Pleza: Jarrón
Nombre: Primavera
Oficio: Plateria
Técnica: Armado

Ese. cm: 1:2 PI, 1 1

Proceso de oroducción: se oule la concha de coco se hacen los "tarros.
de olarta en el tomo v se ensamblan las cIas nnrtes,

Observaciones: la union entrE: los dos materiales
debe ser Fuerte v limpia con aqarres de Ubisel» v
remaches.

I-Re-s-oc-ns-a-b-Ie-:-Fe-mo-.n-Ari-'a-s-U-ribe--------Fec-h-a-:-Di-c-. de--2-,O-o-o-1 1 _

~~~é?a [Q][l][l][]]O[Q][Q][gJ~~~?Ón[Q]m[Q]m[Q][j]~ Referente(s)O Propuesta. Muestra O Empaque D
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Reza: Candelabro DOravelón Referencia: Florecer IEsc,rcml: 1:2 PL 1/1
Nombre: Primavera linea: Enseresv Menaje
Oficio: Plateria RecursoNalural: Coco v olata
Técnica: Armado Materia orima: Concha de coco v olata 0,925

Proceso de oroducción: Se pule la concha de coco se hacen los "tarros.
de olarta en el tomo v se ensamblan las des nnries, La base se rellena con

~QJotonia PQLQQ.adepeso Y resisiteocin

Observaciones: La union entre los dos materidles
debe ser fuerte v limoia con aq.nTeS de "bisel" v
remaches.

I-Re-s-po-ns-a-b-Ie-:-Fe-ma-'n-Ari-'as-U-ribe--------Fec-h-a-:-D-¡-c-,d-e-2-,0-o-o-1 1 _

~~~é'2a[Q][}][][]]O[Q][Q]OO ~~~?ón@][I][Q[[]@][j]12J Referente(s) D Propuesta. MuestTa D Empaque D
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Pieza: Abrecartas Referencia: Cachos I Esc.rcm>: 1:1 PI. 1/1
Nombre: Esnuela Línea: Enseres v Menaie
Oficio:Platería Recurso Naturai: Cacho v olata
Técnica: Armado Materia nrima: Plata 0.925

Proceso de--;::;roducción:Elcadlosemolckaencaliente secaría" seensambacon la~rte d~ta t"Iue se
ha fundido laminado v cortado •..••....rmedio de l'V'Oó'Inte. Las •..•••rtes ¡;e unen nulidas.

Observaciones: La ...,...".Iucdón se haríc1 con
me'or Cdlidad estas son muestras nroducto de las
exnPl"imentdción.

I-Re-s-po-ns-a-b-Ie-:-Fe-rn-ó-n-Ari-.-a-s-Un-.be--------Fec-h-a-:-D-¡c-.-de-2-.-00-0--1 I~ _
@~7ér.a[Q][I][]][]]O[Q][Q][g] ~~~?ónIQIT)[Q][I][Q][I][ID Referente(s) O Propuesta íiIíí Muestra O Empaque O
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e:::!! artesanías de colombia s.a. Dibujo y Planos Técnicos
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Pieza: Cortaoooel Referencia: Cochos IEsc,ccml: 1 : 1 PI, 1/1
Nombre: Cacho Línea: Enseres v Menaie .

Oficio:P1atería Recurso Natural: Cacho v alata
Técnica: Armado Materia ortma: Plata 0,925

Proceso de oroducción: Elcadlose moldea en caliente se corta v. se msambacon la oartede olataauese

ha fundido laminado y cortado 001 medio de Deqante. Las partes se umm pulidas.

Observaciones: La oroducóón se haríacon
meio,Cdlidadestas son muestras oroducto de las

I experimentación.

I-Re-spo-n-sa-b-Ie-:-Fe-r-na-'n-Ari-'a-s-u-rtbe--------Fec--ha-:-D-¡c-, d-e-2-,0-0-0-1 1 _

~~~JRa[QJ[}][][]][][Q][Q][II &~~1hn[Q][l][Q][l][Q]ITJ~ Referente(S) D Propuesta ¡¡¡¡¡¡ Muestra D Empaque D
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Pieza: PortaláPiz Referencia: Cachos IEsc.lcm': 1:1 PI. 1/1
Nombre: Caña linea: Enseres v Menaie
Oficio: Platería Recurso Natural: Cocho v oIata
Técnica: Armado Materia orima: Plata 0.925

Proceso de oroducción: 8 cacho se moldea en caliente se corta Y. se ensamba con la parte de plata Que se
ha fundido laminado v cortado por medio de peqante. Las partes se unen pulidas.

Observaciones: La croducción se haría con
mejor calidad estas son muestras producto de 1,'1'>

ex~me:ntación.

¡-Re-s-po-n-sa-b-Ie-:-Fe-r-na-.n-Ari-.os-U-nbe--------Fec--ha-:-O-ic-. d-e-2-.0-o-o~1 1 _

~~Ef~a@][]]Q][]][J[Q][Q][]]~~~?ón@]m@]m@][j]~Referente(s) D Propuesta fliiii¡jMuestra DEmpaqueD
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Pieza: Portaretrato
Nombre: Instantes
Oficio: Platería
Técnica: Armado
Recurso Natural: Madera y plata
Materia rima: Madera lataO.925

Nacional clasesmediaalta
100 unidadesMensuales.
rde~nir.
de~nir.

alta e InternacionalCosto
Unitario: $48.000.00
p. Mor:
Em a ue:

o de Población: Urbana

Precio
Unitario: $48.000.00
p. M or:
Em a ue:

•

IResponsable: FernánAriasUribeD.J. Fecha: Dic. de 2.000 I
~~~EW~renCia [Q]rnrnQ][][Q][]][]] TIpo de ficha: Referente(s) D Muestra Línea D Empaque D
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Pieza: cofre
Nombre: ca'a
Oficio: Platería
Técnica: Armado
Recurso Natural: Madera y plata
Materia rima: Madera lataO.925

Nadonal dasesmediaalta
100 unidadesMensuales.
rdefinir.
or de~nir.

Observaciones:
Macana.

alta e InternadonalCosto
Unitario: $47.000.00
P.Mor:
Em a ue:

de Población: Urbana

Precio
Unitario: $47.000.00
P.Mor:
Em a ue:

•

IResponsable: FernánAriasUribeD.J. Fecha: Dic.de 2.000 I
Sistema . lr\l Gl f?l f?l n rnl rnl rol Dde referencia L2Jt.l.JtlJLlJL:.J~~LJJTIpo de ficha: Referente(s) Muestra Línea D Empaque D
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•SENA
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I

y ..

Pieza: Bastón
Nombre: Mentor
Oficio: Platería
Técnica: Armado
Recurso Natural: Madera y plata
Materia rima: Madera lataO.925

Nacional dasesmediaalta
100 unidadesMensuales.
ordefinir.
or de~nir.

alta e InternacionalCosto
Unitario: $55.000.00
P. M or:
Em a ue:

cialmente

de Población: Urbana

Precio
Unitario: $55.000.00
P.Mor:
Em a ue:

•

IResponsable: FernánAriasUribeD.J. Fecha: Die.de 2.000 I
~~7~gencia @JrnrnDJO@l@l11J TIpo de ficha: Referente(s) D Muestra Línea D Empaque D



I
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Pieza: Bombonera
Nombre: Pnmavera
Oficio: Platería
Técnica: Armado
Recurso Natural: Coco y plata
Matena rima: Coco

Nacional dasesmediaalta alta
500 unidadesMensuales.
rdefinir.
r de~nir.

Observaciones: Elcoco costó rm.

de Población: Urbana

Precio
Unitano: $23.000.00
p. Mor:
Em a ue:

•

IResponsable: FernánAriasUribeD.J. Fecha: Dic.de 2.000 I
~~~k'(~1encia[Q][I][I][I]O[Q][Q][I] TIpo de ficha: Referente(s) D Muestra Línea D Empaque D
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Pieza: Candelabro
Nombre: Primavera
Oficio: Platería
Técnica: Armado
Recurso Natural: Coco y plata
Materia rima: Coco

Nacional dasesmediaalta alta
500 unidadesMensuales.
rde~nir.
definir.

Observaciones: Elcoco costó rm.

o de Población: Urbana

Precio
Unitario: $77 .000.00
P.Mor:
Em a ue:

~.IResponsable: FernánAriasUribeD.J. Fecha: Die.de 2.000 I
~~~~gencia [Q][I]rnrnO@]@][]] TIpo de ficha: Referente(s) D Muestra Línea D Empaque D
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Pieza: Jarra
Nombre: Primavera
Oficio: Platería
Técnica: Armado
Recurso Natural: Coco y plata
Materia rima: Coco

Nacional dasesmediaalta alta
500 unidadesMensuales.
rde~nir.
or definir.

Observaciones: El coco costó

TI O de Población: Urbana

Precio
Unitario: $110.000.00
p. Mor:
Em a ue:

•

IResponsable: FernánAriasUribeD.J. Fecha: Dic. de 2.000 I
~~~~~~"8nCia [[][I][]][}]O[Q][Q][]] TIpo de ficha: Referente(s) D Muestra Línea D Empaque D
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•SENA
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Pieza: Florero solitarto
Nombre: Primavera
Oficio: Platería
Técnica: Armado
Recurso Natural: Coco y plata
Materta rima: Coco

Nacional dasesmediaalta alta
500 unidadesMensuales.
rde~nir.
or definir.

Observaciones: El coco costó rm.

Ti o de Población: Urbana

Precio
Unitarto: $71 .000.00
P.Mor:
Em a ue:

•

I Responsable: FernánAriasUribeD.J. Fecha: Dic. de 2.000 1

~~~~gencia [Q][I]Q][]][]@]@][]] TIpo de ficha: Referente(s) D Muestra Línea D Empaque D
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1-'

Pieza: Jarrón
Nombre: Primavera
Oficio: Platería
Técnica: Armado
Recurso Natural: Coco y plata
Materia rima: Coco lata0.925

Nacional dasesmediaalta alta
500 unidadesMensuales.
rdefinir.
definir.

Observaciones: Elcoco costó rm.

o de Población: Urbana

Precio
Unitario: $107.000.00
P.Mor:
Em a ue:

•

IResponsable: FernánAriasUribeD.J. Fecha: Die.de 2.000 I
~~~~gencia @JlIJwrno[Q][Q][]] TIpo de ficha: Referente(s) D Muestra Línea D Empaque D



¡:;¡JI¡;'I Ministerio de Desarrollo Económico F· h d P d t • FO N,1 D E
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Pieza: Candelabro ara velón
Nombre: Primavera
Oficio: Platería
Técnica: Armado
Recurso Natural: Coco y plata
Materia rima: Coco lata0.925

Nadonal clasesmediaalta alta
500 unidadesMensuales.
rdefinir.
r de~nir.

Observaciones: Elcoco costó

TI o de Población: Urbana

Precio
Unitario: $53.000.00
p. Mor:
Em a ue:

•

I Responsable: FernánAriasUribeD.J. Fecha: Dic. de 2.000 1

~~~mgencia [Q]IIJWrno[Q][Q][]J Tipo de ficha: Referente(s) O Muestra Línea O Empaque O
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Pieza: Abrecartas
Nombre: Es uela
Oficio: Platería
Técnica: Armado
Recurso Natural: Cachoy plata
Materia rima: Cacho latdO.925

Nacional clasesmediaalta
100 unidadesMensuales.
rde~nir.
r de~nir.

alta e InternacionalCosto
Unitario: $20.000.00
p. Mor:
Em a ue:

o de Población: Urbana

Precio
Unitario: $20.000.00
P. M or:
Em a ue:

•

LResponsable: FernánArias Uribe D.J. Fecha: Dic. de 2.000 I
~~7~gencia [Q][I]rn[]]o[Q][Q][]] TIpode ficha: Referente(s)D Muestraii LíneaD EmpaqueD



eFONI1DE
•SENA
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Pieza: Corta el
Nombre: Cacho
Oficio: Platería
Técnica: Armado
Recurso Natural: Cachoy plata
Materia rima: Cacho lataO.925

Nadonal dasesmediaalta
100 unidadesMensuales.
rde~nir.
r de~nir.

alta e InternadonalCosto
Unitario: $25.000.00
p. Mor:
Em a ue:

o de Población: Urbana

Precio
Unitario: $25.000.00
p. Mor:
Em a ue:

•

IResponsable: FernánAriasUribeD.J. Fecha: Die.de 2.000 I
~~~~~renCia [Q][I][I]rn[J@]@][1] TIpode ficha: Referente(s)D Muestra ;~,;~LíneaD EmpaqueD



eFONI.1DE
•SENA
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Pieza: Portalá ices
Nombre: Caña
Oficio: Platería
Técnica: Armado
RecursoNatural: Cacho y plata
Materia rima: Cacho lataO.925

Nacional dases media alta
100 unidades Mensuales.
rde~nir.
de~nir.

alta e Internacional Costo
Unitario: $50.000.00
p. Mor:
Em a ue:

o de Población: Urbana

Precio
Unitario: $50.000.00
p. Mor:
Em a ue:

•

IResponsable: Fernán Arias Uribe D.J. Fecha: Dic. de 2.000 I
~~~~~renCia [Q][IJW[]][J[]][]][]] TIpo de ficha: Referente(s) O Muestra ¡ji Línea O Empaque O



•

3. PRODUCCIÓN

3.l.Fichas de Producto



eFONI.\DE
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Pieza: Jue o de cubiertos
Nombre: la una
Oficio: Platería
Técnica: Armado
Recurso Natural: Cacho y plata
Materia rima: Cacho lata0.925

alta e Internadonal Costo
Unitario: $65.000.00
p. M or:
Em a ue:

de Población: Urbana

Precio
Unitario: $65.000.00
p. M or:
Em a ue:

-

Observaciones: Se hieronmeiorasenel asoectoenlOnómicode loscubiertos curvandoel manQO
hadaatrás. Laoartede cachotambiénfuéelaboradaoor JoséCastañeda.

I Responsable: FernánArias Uribe D.J. Fecha: Die. de 2.000 1

~~7~gencia [Q][I]rn[]]o[Q][Q][]] TIpo de ficha: Referente(s) O Muestra O Línea Empaque O



eFON.1DE
•SENA

7A'

I

alta e InternacionalCosto
Unitano: $40.000.00
p. Mor:
Em a ue:

Observaciones: Loscubiertosse realizaronen elAmazonascen la asesoríade ClaudiaHelena
Gonzales el costo fuéde $20.000 el iueQov$20.000 oorlosaoliaues.

de Población: Urbana

Precio
Unitano: $40.000.00
p. Mor:
Em a ue:

•

IResponsable: FernánArias Uribe D.J. Fecha: Die. de 2.000 I
~~~m~renCia[Q][l]rnrnO@]@]1]] Tipode ficha: Referente(s)D MuestraD Línea EmpaqueD



¡:;¡Jr¡:;J Ministerio de Desarrollo Económico

I!!IL!:::! artesanías de colombia s.a.

A. DATOS GENERALES

DEPARTAMENTO: DISTRITO CAPITAL

CIUDAD MUNICIPIO: BOGOTÁ

VERED RESGUARDO:

liPO DE POBLACiÓN: URBANA

NOMBRES ENTIDADCONTACTO LOCAL:

DATOS ENTIDADCONTACTO LOCAL:

FICHA DEL

PRODUCTORffALLER

DIRECCIONES: CRA. I 54A # I 9-1 9

TELÉFONOS: 41 8 5041

CORREO E

ETNIA:

-SENA

7A' eFONI1DE

B. ARTESANOS RESPONSABLES

NOMBRE: ALBA LUCIA ORTIZ

DoCUMENTO DE IDENTIDAD:

FECHA NACIMIENTO:

FORMACiÓN:

IDIOMA(S):

LUGAR:

NOMBRE:

DOCUMENTO DE IDENTIDAD:

FECHA NACIMIENTO:

FORMACiÓN:

IDIOMA(S):

LUGAR:

I
C. EL GRUPO ARTESANAL (FORMAL-INFORMAL>

NOMBRE O RAzÓN SOCIAL:

NIT.:
PERSONERíA JURíDICA:

REPRESENTANTE LEGAL:

NÚMEROS CUENTAS ENTIDADES BANCARIAS:

No. INTEGRANTES:

MU.JERES:

HOMBRES:

FECHA DE CREACIÓN:

No. INTEGRANTESACTIVOS:

MU.JERES:I

HOMBRES:

D. EL OFICIO

OFICIO: JOYERíA Y PLATERíACOMBINACiÓN MATERIALES: s,O NoD

TÉCNICA: ARMADO

INSUMOS:

HERRAMIENTASMÁQUINAS OTROS:

E Los PRODUCTOS

RECURSOS NATURALES: METALES

MATERIAS PRIMAS: CABRE. BRONCE, ALUMINIO, PLATA. ETC.

PIEZA NOMBRE LíNEA FUNCiÓN CAUDAD ACABADOS

II("-.une:: uD DO EO s. RO DO

hhi",tne:: uD DO ED sO RO DO

uD DO EO sO RO DO

In uD DO ED s. RO DO

uD DO EO sO RO DO

uD DO ED sO RO DO

uD DO EO sO RO DO

uD DO ED sO RO DO

uD DO ED sO RO DO

F. PRODUCCIÓN!MERCADEO

PRODUCTO PRODUCCIÓNIMES (U) CoSTO PRECIO EN TALLER PRECIO EN BoGoTÁ PESO COSTO EMPAQUE

COSTO TRANSP./KG. A BOGOTÁ COMERCIALIZACiÓN DIRECTAO INDIRECTAD FERIASD OTRASO

-
I RESPONSABLE: FERNÁNARIAS URIBE

COCO allí también se traba'an '0 as

FECHA: Die I 2 / 00

líNEAO ASESORíA SID No
PUNTUAL



I

eFONI.1DE
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Pieza: Pasab uero
Nombre: Piramide
Oficio: Joyería
Técnica: Armado
Recurso Natural: Coco y plata
Materia rima: Coco lata0.925

Observaciones:
la coca costó

or común acuerdo

Ti o de Población: Urbana

Precio
Unitario: $70.000.00
p. Mor:
Em a ue:

-
IResponsable: FernánAriasUribeD.J. Fecha: Dic.de 2.000 I
~~Ef~~rencia [QJ[I][]][I]O[Q][Q][] Tipo de ficha: Referente(s) D Muestra D Línea EmpaqueD
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Pieza: Jue o de Pinchos
Nombre: Piramide
Oficio: Joyería
Técnica: Armado
Recurso Natural: Coco y plata
Materia rima: Coco

alta e InternadonalCosto
Unitario: $72.000.00
p. Mor:
Em a ue:

Ti de Población: Urbana

Precio
Unitario: $72.000.00
p. Mor:
Em a ue:

-
IResponsable: FernánAriasUribeD.J. Fecha: Dic.de 2.000 I
~~~~~renCia [Q:][I1W[JJ[J[]][]][JJ Tipo de ficha: Referente(s) O Muestra O Línea Empaque O
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Pieza: Salsera
Nombre: Piramide
Oficio: Platería
Técnica: Armado
Recurso Natural: Coco y plata
Materia rima: Coco lataO.925

Nacional dasesmediaalta
500 unidades Mensuales.
ordefinir.
r de~nir.

alta e Internacional Costo
Unitario: $25.000.00
p. Mor:
Em a ue:

o de Población: Urbana

Precio
Unitario: $25.000.00
P.Ma or:
Em a ue:

•

Observaciones: LascocaslaselaboróCarlosForero.Quién nuncalo habiahecho.por lo tanto la
calidadpuedesermejorada.

IResponsable: FernánArias Uribe D.J. Fecha: Die. de 2.000 I
~~7~~renCia [Q][I]rn[IJo[Q][Q][]J TIpo de ficha: Referente(s) O Muestra O Línea Empaque O



~-_.

3.2.Cuadro Consolidado de Productos
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¡;¡Jr¡:;J Ministerio de Desarrollo Económico
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J

INFORME CONSOLIDADO PRODUCTOS ASESORADOS
Diseñador: Fernán Arias Uribe

~•

L

REFERENCIA CA"". PRODUCTO PROYECTO ¡LfNEA ORIGEN RECUItSO NATURAL {
CACIO TÉCNICA PESO COSTO PREOO PREOOTOTALM,P. UNITARIO

300803 , JllttIo do:f;lJbI•.rto• .,."
Mnd. COIl pl,tu. B_ Pln.y c.d.o P"" •• ""'-lo 2S grm$. De pl,1lIqU $65.000

$65.000 e«I,
$260,000enwl.d. de plol.llYc:lIeho ;..,.

JIIe90 do:~bicrws PI" $.0.000 (S20.000 It
$40.oo0..adl300803 1 •._!.da de pina y Madi con pIolll BogoUy Amalon-; PI.u. y ptlos'''ll"' P•••• ""'-lo , O !lflllI.d.i pMtIelu madfi' y S20.oo0 11 ;..,. $40,000

""lounS", ..•..)

300803 1 """" .... Mud. con pIm B•••• PIItI y C1cho P•••• ""'.do S s,ms. elu $20.000 520.000 $20,000

300803 1 POltlljpiz Medo con pIot. B•••• PIm y Cecho Pl.tcñ. "'modo SO 9rml. elu $50.000 $50,000 $50,000

300803 1 CortaPllpel Metd. COIl pl!u B•••• Plmy c.d.o PI.tCl'1I "'modo 10 s,ml. elu $25.000 $25.000 $25.000

300803 , SaIUln M""d. con pI.tI B•• "" PI.t11y Coco Platetl.l ,A"mtdo 15 B,m•. c/u US.OOO $25,000 $100,000

$47.000 ($12.000 ~
300803 1 Col. Mnd. con pl.tI B""" PI.t. y Mad",. 1''''1",1.Y C,'pinte,f. Arm.do 50 Slftll.En pl.t. m.d".y $35.000 l. $47.000 $47.000

pl.t.)

$55.000 ($20.000 l.
300B03 1 8ul6n Me:::d. con plat. 8osol' PI.t. y M.d" •• Pl..t,.,,,,Y C"pinlo,,¡. Atm.do 50 S'Ill•. En pl.~ m.d"•• y $35.000 It $55.000 $55.000

pl.te)
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eFON4DE

CAP. PROD.
PROVEEDOR RESPONSABlE

C.C./ Nrr
UBlCA06NICONTACTO

DiJ. loulidHI Tel.
OBSERVACIONES Y RECOMENDACIONES

PARA ELCOMPRADOR

30 illCll"" "",",,,.1101 Joc~ CutllMd.t
C.lk 13 SUl fI- 10.08 nte La plata lit OIClMU COnel conl.oc:to con el lite, ~r

Tel: 21102064 que es "«es"io li",pi.,.\." cad. c:iltrto tiempo.

30 j~esOi'l "",nSUGlel Jos' CastllMdl
C.II" 13 Sur # 10.08 nte Lo pl,¡¡ta .e olcurece con ,,1 contacto con ,,1 '¡"', "r

T"I:2802064 que ti ~.,io limpi••••••• d. ,¡ltrto tiempo.

100 unld.des tnen'lUlIn Jos! ÚStllñed.
Calle 1 :3 SU!' 11 1 0.08 me la plata le OSClllEU c:on el conUd;o con ••1li ••/ así

Te!: 2802064 que es neceutic> limpi.rla cad. cinto tit:mpo.

100 unld.de. me"lu.les J"",. ( ••tañed.
(.lle 1:3 Sur # 10.08 nte L.. pI.toIa&"os=- con ••1coIlt.cto con el .ire, II!

T.I, 280 2064 que n n~eurio limpi.~. ced. ~rto tiempo,

100 unfdacln memulla J""i C•• tañed.
e.11e 13 Sur # 10_08 nt. La pl.tI .e Q'lQI",a <;on el c;ontld:O con ,,1 e¡"" tI!
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DEFINICION DE REFERENCIAL DE JOYERÍA

ESQUEMA INICIAL

POR: Femán Arias Uribe
Asesor en Diseño de joyas

Unidad de Diseño

DESCRIPCIÓN DEL OFICIO:

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

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

Los primeros orfebres dispOIúanúnicamente del metal que bailaban en la naturaleza en "estado nativo".
. Hoy se parte de los metales extraídos y refinados que se funden para obtener lingotes de sección
rectangular o cilindrica.

MATERIALES UTILIZADOS EN LA JOYERÍA

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

Metales usados en aleación o en estado puro enjoyeria:

Alunúnio

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



l.

Plata

Es el metal mas dúctil y maleable después del oro y por eso se usa especialmente en aleaciones. Es
blanco, brillante y es el metal que mejor refleja la luz. Es inalterable en caliente o frío cuando está pura.
Es atacada fácilmente por productos que contienen azufre (presente en el aire de las ciudades y cerca de
aguas negras), la apariencia se manifiesta con la formación de sulfuro negro, se sulfata la capa
superficial, Por ésta ra7.6nlas piezas se ennegrecen con el paso de los días y el uso.

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

Cadmio

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

Híerro

Indíspensable en la fabricación de herramientas pero no encuentra aplicación en las aleaciones, con
excepción del oro "azul", poco común en el comercio.

Mercurio

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

Niquel

Se utiliza en varias aleaciones: alpaca, níquel-cromo; acero inoxidable y "electro-plata". También
sirve para la preparación de oro blanco.

Flomo

Se usa como soporte en la fabricación de las joyas, a partir de lastras (bloques de metal). Su uso no es
aconsejable en razón a que se adhiere al material contaminándolo. En aleación con estaño sirve para
soldar a bajas temperaturas.
Cobre

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

Estailo

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

Zinc

Se utiliza para la preparación de oro blanco y en soldaduras.

Oro

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



El clasificador es un armazón de hierro con cuatro niveles o rampas: la primera tiene una reja gruesa
que recibe el material de la mina, puesto ahí por la retroexcavadora. Un chorro fuerte de agua separa
las piedras grandes del material. Las dos siguientes rampas tienen rejas en malla con costales debajo,
sostienen las piedras pequeñas y permiten que la arenilla revuelta con oro sea recogida en los costales.
Sobre éstos se hace circular mas agua con el Ím de que los residuos pasen a la cuarta rampa, donde se
recoge el "concentrado". Luego se separa el oro en bateas.
El oro se acumula en una sola batea que se maneja sobre un platón. Seco el oro, se limpia antes de
fundirlo, soplándolo y dispersándolo sobre platos de aluminio I

Métodos de extracción del oro del "concentrado": Levigación, amalgama, cianuración y cloruración.

• Levigación: En la levigación se lava el material con una batea en movimiento circular y ritmico
sumergiéndolo al nivel del agua. El material se encuentra revuelto con arena, ésta se separa
preferentemente cayendo fuera de la batea, por su menor peso especifico. Esto se llama
comúnmente "Barequear" .

• Amalgama: Se disuelve el oro con mercurio y luego se destila. Este método es muy contaminante y
está entrando en desuso.

• Cianuración: Consiste en la disolución del oro con cianuro sódico o potásico, precipitándolo luego
con zinc.

• Cloruración: Consiste en aplicar una corriente de cloro que separa el oro del material en suspención
acuosa. Luego se separa con sulfato ferroso.

•
Familia del Platino

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

ALEAOONES NO PREOOSAS

Amalgamas

Son aleaciones de mercurio. Este metal se alea perfectamente con otros metales. Es fácil que una joya
en contacto con él, se estropee, especialmente si las superl1cies están limpias. Una joya manchada por
una amalgama debe ser pulida de nuevo para poder eliminar el mercurio que hierve y comienza a
evaporarse a 375 oC. Algunas son liquidas otras sólidas. Las más importantes son las de oro y plata,
utilizadas antiguamente para el dorado y el plateado de objetos. Hoy tienen importancia industrial O
histórica. Los dentistas las utilizan preparándolas en el momento de usarlas.

Aleaciones de cobre

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

Por regla general las aleaciones de cobre y zinc se toman el nombre de latón (usado en la preparación
de soldaduras), su color mas o menos rojo o amarillento, segón la composición especial.

Las alpacas además de cobre y zinc, contienen níquel. En el comercio adoptan varios nombres, algunas
veces confusos como "plata alemana" o "níquel-plata". La plata está siempre ausente. Cuando el
níquel alcanza un alto porcentaje, la aleación no solo tiene una buena dureza y e1asticidad, sino que

'Esta descripción es tomada de una investigación realizada en Ataco, Tolima en 1994.



también es muy resistente a la alteración, a diferencia de la plata, puede perder mas o menos brillo,
pero nunca se vuelve negra. Las aleaciones con un alto contenido de cobre y niquel presentan un peso
especifico cercano a 8,8, las otras entre 8 y 8,3.
Espéculo

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

Similoro

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

Recetas: Bronce similoro: cobre 920 partes y estaño 80.

Bronce de aluminio: cobre 900 y aluminio 100 partes.

Oro Telmy:

Similoro:

cobre 865, zinc 122,5 y estaño 12,5 partes.

cobre 583, zinc 250 y niquel 167 partes o
cobre 935, estaño 55 y niquel partes.

Oro de Nuremberg:

Shakudo

Oro 55, plata 55 y cobre 890 partes o
Oro 25, aluminio 75 y cobre 900 partes.

--

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

Peltre

Es una aleación binaria, ternaria o cuaternaria (cantidad de elementos que intervienen) donde
predomina el estaño. Se moldea fácilmente ya sea por fusión o presión y también se trabaja bien con
buril.

Recetas: "Estaño duro~: 99,6 partes de estaño y 0,4 de cobre o
92 de estaño y 8 de antimonio.

Usadas especialmente en la fabricación de artículos de fantasia.

"Metal Bretaña~ o Pewter: Estaño 92 partes, antimonio 6 y cobre 2.

Aleaciones de Zinc

Se refiere a aleaciones con un titulo superior al 90% de zinc. Son utilizadas en la fabricación de moldes
y en oñebreria falsa. No estan unificadas, contienen aluminio, cobre y/o magnesio en porcentajes no
defmidos. Aparecen en el comercio con nombres que cambian segón el fabricante: Kayem 1, Tonsull
o 2, especial para moldes y Kirsita. Tienen una baja temperatura de fusión y por lo tanto de colada; por
su notable grado de fluidez permiten obtener reproducciones (moldes) poco porosas fácilmente tratables
desde el punto de vista galvánico, joyería falsa bañada en oro.

ALEACIONES PRECIOSAS

Siempre las partes deben ser ignal a 1.000, la unidad de medida.

De plata y cobre



El cobre es el elemento mas adecuado para mejorar las propiedades mecánicas de la plata pura. La
joyería utiliza la plata 925 (925 partes de plata y 75 de cobre), se conoce como plata esterlina; también
la platería la utiliza, asi como la ley 800, por sus propiedades macánicas y su dureza, con 200 partes de
cobre y 800 de plata. Anteríormente se utilizaba la de "acuñación", al 9000/0, hoy en dia se tiende a
reducir el contenido de plata de las monedas.

De platino

Para compensar la escasa resistencia mecánica del platino habria que aumentar el espesor, lo que no
siempre puede ajustarse a la estética, basta con añadir pocas milésimas de otro metal. No se baja nunca
de 950 milésimas de platino, pues de lo contrario, la aleación resultaria frágil. La aleación se oscurece
siempre ligeramente al calor. Es indispensable contar con una llama oxihídrica para su fundición pues
las l1arnas carl:>ónicas lo contaminan.

El rodiado o rodinado (baño galvánico) hace que tanto el platino como el oro blanco y el paladio tengan
un color similar; el oro blanco es solo algo más bril1ante.

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

De oro (Au):

Con la adición de otros metales al oro es posible obtener efectos de color, por desgracia, algunas de
éstas aleaciones no pueden usarse en la práctica porque carecen de las propiedades mecánicas
adecuadas (plasticidad, homogeneidad, dureza, etc.). La preparación puede requerir también excesivo
cuidado. Con aluminio, por ejemplo, se obtienen aleaciones trabajables únicamente si éste metal
interviene con pocas milésimas o bien en mayoria absoluta; en caso contrario, las aleaciones obtenidas
son frágiles. El manganeso, el plomo, el bismuto, el antimonio, el estaño y el telurio vuelven las
aleaciones de oro frágiles.

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

Oro blanco

La adición de niquel al oro le proporciona el color blanco y la homogeneidad requeridas pero es frágil y
poco dúctil, para contra restar este efecto se añade zinc. Como las propiedades obtenidas estan en
función del máximo color blanco posible, las proporciones de los metales deben ser precisas. Existen
tres composiciones diversas de oro blanco: con zinc-niquel, zinc-niquel-cobre y con paladio.

Recetas: Oro 750, niquel190 y zinc 60 partes

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

Oro 750 partes y paladio 250.

60 partes

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

Las aleaciones al zinc-niquel son las que pueden adoptar un brillo blanco de mejor calidad, tienen la
desventaja de ser las menos maleables y más dificil de trabajar, especialmente en la reproducción de
objetos con cera perdida y l1enado centrifugo (casting).

Coloreadas de oro



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

Ejemplo: Para fundir 12 gnns. (1000 partes) de oro l8K se necesitan 9 gnns. (750 partes) de oro 24k
(puro) y 3 gnns. (250 partes), de liga. 1.5 gnns. de plata y 1.5 gnns. de cobre se agregan para obtener
oro amarillo.

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

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

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

El oro de 15 a 12 quilates es mas duro y requiere una recocción frecuente. Las aleaciones a 9 quilates
tienen propiedades que dependen de la composición, con mas cobre son mas blandas, compactas,
dúctiles y tenaces; si el contenido de plata es superior, endurece antes, la reducción (trabajo mecánico)
es menor y la recocción mas frecuente. Las aleaciones a menos de 9 quilates se comportan como
aquellas a 9. Estas aleaciones de titulo bajo no van bien en joyeria porque se empañan con facilidad y
pierden el brillo y el color.

Otras aleaciones de oro

Oro estándar inglés: 920 partes de oro y 80 de cobre. El oro de 15 a 12 quilates es mas duro y requiere
una recocción frecuente. Las aleaciones a 9 quilates tienen propiedades que dependen de la
composición, con mas cobre son mas blandas, compactas, dúctiles y tenaces; si el contenido de plata es
superior, endurece antes, la reducción (trabajo mecánico) es menor y la recocción mas frecuente. Las
aleaciones a menos de 9 quilates se comportan como aquellas a 9. Estas aleaciones de título bajo no
van bien en joyeria porque se empañan con facilidad y pierden el brillo y el color.

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

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

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

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

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

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

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

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

MANEJO DE LOS MATERIALES PARA LA ELABORACIÓN DE JOYERÍA

Los semielaborados mecánicos son la adaptación de la materia prima para la elaboración de la joya.
Son obtenidos con el laminador o la trefiladora y tienen una mayor resistencia mecánica a todas las
fuerzas debido a su estructura fibrosa. En lo que respecta a las pie7.as obtenidas por fusión, siempre más



o menos porosas, la resistencia es menor y por consiguiente se reduce el peso y por ello el costo. El
acabado en estas piezas se simplifica y la cantidad de material que se elimina es menor.

Luego, la valoración de las joyas armadas con soldadura a partir de la laminación y trefilación es
diferente a la de las piezas producidas por fusión. Su peso, además de la cantidad de trabajo que
contienen, implican una calidad diferente y por lo tanto un precio también diferente.

HERRAMIENTAS PARA SEMIELABORADOS MECÁNICOS

Martillo, yunque, molde, contramolde, limas, formatos, fresas de acero, alicates, pinzas, tenazas,
cizalla, tijeras, lastras diversas, brocas, mandriles, hileras, marcos de segueta, plantillas y lentes de
aumento.
TÉCNICAS PARA LA ELABORACIÓN MECÁNICA

La fOIja, el sistema más antiguo, se trabaja con martillo, el cual ha sido sustituido por el mazo o prensa,
dando lugar a las fOIjasa máquina (Iaminación).

La fOIjapuede ser trabajada en caliente o en frio, todo depende del espesor, la forma y/o la aleación.

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

Fundición

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

Los metales se funden en un crisol con la ayuda de un fundente y con un soplete que puede ser de gas
propano, gasolina, gas y oxígeno, oxígeno y acetileno, hidrógeno u oxíbidrico (oxígeno e hidrógeno).
Estos dos últimos son los aconsejados para fundir platino, con cal viva como fundente. Cuando el
platino se funde con llama carbónica se contamina.

Cuando el metal regresa al estado sólido adquiere la forma del molde donde se
solidifica. En la lingotera se hacen lingotes de sección rectangular (para lámina) Yotros
de sección redonda o cuadrada para hacer hilo.

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

Cuando se vierte el metal a una temperatura muy elevada, el lingote en su superficie queda hundido
hacia el centro. Es necesario ejecutar la operación en el menor tiempo posible, pon¡ue fundir a altas
temperaturas síguifica exponer el material a la acción qnimica del aire y de los gases usados. La colada
(nombre para describir el proceso de fundición y vertido en un molde o lingotera) debe estar a la
temperatura más baja posible, apenas superior a la del escurrido (metal liquido). El lingote obtenido es
al mismo tiempo resultado de una aleación y de la técnica de fusión.

El lingote debe ser homogéneo, su color y estructura han de ser constantes por todas partes, sólo en la
superficie se tolera una coloración diferente por el contacto con el aire. El lingote debe ser duro y
sonoro. Los defectos de una mala fusión pueden manifestarse durante el martillado, el laminado o el
recocido (explicado a continuación). La formación de un doble espesor es siempre consecuencia de una
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fusión parcial, donde se presenta una parte sólida aliado de una masa liquida. Las consecuencias de una
mala fusión sólo aparecen al Ímal de la elaboración o en el acabado.

El metal noble, fundido a altas temperaturas, absorbe grandes cantidades de gas ante los
cuales reacciona expulsándolos en su solidificación. Así resultan láminas o lingotes no
compactos y porosos como también la excesiva dispersión (salpicado) por la difusión
del metal en forma de productos gaseosos.

Los fundentes y depurantes se utilizan para limpiar la masa fundida y para alejar el oxígeno del aire en
la aleaciólL El oxígeno suele ser uno de los agentes más contaminantes en el momento de la fundición y
se manifiesta formando burbujas. Astillas, grietas y quebraduras también se presentan por la aparición
de mugre que el fuego y la temperatura no logran evaporar. Estos productos quimicos también ayudan
a atrapar estas partículas de mugre.

El polvo de vidrio, el fluoruro de calcio o fluorita, el bórax y el ácido bórico obran quimicamente
disolviendo los óxídos que se forman en los metales nobles. De igual manera el cart>ónvegetal, el
aserrin de madera, cianuro de potasio (no aconsejable por su toxícidad), zinc, cadmio y fósforo aleado
con cobre, llamado también cobre fosforoso, silicio, calcio (presente en los huesos de animales), boro y
litio. Estos últimos sirven especialmente para alejar el oxígeno de la plata. El hierro y el azufre se
eliminan entre ellos.

La eficacia de estas adiciones depende de la cantidad y el tiempo que se espere para vertir el metaL
Para proteger la fusión del oro en aleación con plata se utiliza una mezcla de ácido bórico y bórax.

Laminado

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

El paralelismo entre los dos cilindros del laminador es indispensable para obtener láminas unifonnes.
Es aconsejable que los engranajes del laminador tengan siempre un cierto juego, pues esto evita daños
en la lámina y en las masas (cilindros).

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

Proceso de laminación

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

Una reducción exagerada puede producir una lámina ondulada. La relación entre alargamiento y
reducción de espesor varia con la velocidad de rotación de las masas. En la lámina pueden aparecer
espesores diversos y por lo tanto pesos distintos de metal para una misma superficie. Los primeros
sintomas de fragilidad se manifiestan en los bordes, con la aparición de grietas, éstas deben ser cortadas
para no pennitir su prolongación hacia el interior. Si las grietas o desigualdades persisten es señal de
que el lingote no era compacto y dúctil o que la duración de la primera etapa ha sido excesiva, antes de
la cocción.

Antes de trabajar el acabado de la laminada se procede a lubricar los cilindros con aceite y se lamina a
una velocidad constante y regular .
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El laminado permite obtener productos de valor superior.

Trefilado

Consiste en estirar un lingote de sección circular o cuadrada, en los "palacios~
dimensiones decrecientes hechas en las masas del laminador. Posteriormente se adelg
alambres o hilos largos y delgados en las hileras.
Recocido

Consiste en calentar el metal a una cierta temperatura ( al rojo suave o rosado) durante un
y luego enfriar de una forma determinada. El enfriamiento drástico puede producir cri
grandes, permitirá un trabajo fuerte y prolongado. En caso de poca elaboración mecáni
pieza resultará blanda; inversamente, se obtendrá una pieza relativamente endurecida.

El recocido destruye las fuerzas internas (tensiones) producidas por la elaboración m
una recristalización con formación de nuevos granos. Cada aleación tiene su recocción
de 18 kilates, por regla general, debe recocerse cada 50% de reducción en su espesor y
igual. Las aleaciones de menor pureza exigen una recocción mas frecuente.

Para la recocción se debe tener en cuenta el tiempo de exposición, la temperatura, el v
piezas y el tarnaílo de la llama: para un tiempo largo de exposición la temperatura deb
para un tiempo corto de exposición la temperatura debe ser máxima; para mayor volum
mayor tiempo de e"posición; para un tarnaílo pequeño de la llama, menor cantidad de
un mayor tarnaílo de llama, un mayor volumen de material y temperatura más alta.

intClValOtérmico para la recocción

Material Temperatura menor Temperatura mayor
Oro puro 800e 2000e
Plata pura 800e 500°C
Cobre 260°C 641°C
Oro l8K 300°C 600°C
Plata 925 230°C 600°C
Latón Amarillo 420°C 700°C

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

El enfriamiento en la recocción se puede manejar en el momento en el que se trabaja. Si la elaboración
mecánica apenas comienza, el enfriamiento debe ser rápido, en agua o decapante (descrito
posterormente) frío; el material no se debe sumergir cuando está el rojo visible, pues los granos quedan
muy grandes y el objeto se vuelve quebradizo.

En la medida en que avart7-l1la elaboración, el enfriamiento debe ser más lento. Después de realizar la
soldadura el material se enfría en intClValosintermitentes, en agua fría, para conservar un cierto temple
en la pieza.

Trabajo al tomo

Consiste en labrar el material en movimiento circular. En el material macizo se pueden obtener formas
de sección redonda. También existe el repujado, más común en plateria, mediante el cual se obtienen
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formas redondas cóncavas o convexas, por medio de palancas que "empujan" la lámina en un molde
mientras gira

Moldeado o Troquelado

Consiste en estampar o acuñar un grabado hecho en un bloque de acero sobre la lámina de metal
precioso. A mano, con martillo, palanca o con "prensa de volante" se puede producir una forma en la
lámina que nace del molde y el contra molde. A mano, es posible crear aumentos de espesor y
desplazamientos del metal para obtener rebordes gruesos. Si se utilizan moldes hay que recurrir a
dobleces. El moldeado o troquelado no puede crear partes hundidas profundas, pues los filos o aristas
vivas en el molde perforarían la lámina.

Extrosión

Se hace con prensas lúdráulicas de gran potencia. Mediante presión se hace salir el metal por un
orificio, produciendo una forma de sección determinada. La fuerza actuante es la compresión (similar a
la ejercida en un tubo de pasta deotífrica). Puede trabajarse en frío o caliente. Cada metal tiene su
temperatura óptima.

Fundición o Casting

Consiste en modelar un metal precioso, en estado líquido, obligándolo a solidificarse dentro de una
cavidad creada en material refractario. Una vez hecha la pieza, ya sea ésta proveniente de una cera o
hecha directamente en el metal, es posible hacer un molde de caucho sobre la pieza y con éste hacer el
número de copias en cera que se desee. Luego se recubren con yeso (material refractario), organizados
y unidos en forma de "árbol", creando los moldes que han de servir al metal fundido.

Trabajo a mano

Se parte de las láminas y/o lúlos para constroir formas compuestas mediante soldaduras con puntos de
fusión diferentes. Esto se llama "armar" la joya. Con limas, fresas, buriles, lijas y otros utensilios, se
retira material logrando la forma y la textura que se buscan. El terminado varía según la intensión.

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

Soldadura y armado: La soldadura se prepara mediaute una aleación de plata 1.000 al 50% con el otro
50% de latón amarillo (soldadura blanda), 40% de latón, soldadura media y con el 30% para soldadura
dura.

La soldadura de oro se prepara con la aleación del oro que se esté tmbajando y soldadura de plata
blanda. La soldadura de plata dura dura tiene 80% de oro y 20% de soldadura de plata blanda. La
soldadura de plata media tiene los mismos materiales en los porcentajes de 70% y 30 %
respectivamente y la blanda 65% Y35%.

La soldadura se funde y lamina a 0.3 mm.; se corta en cuadritos (con un tamaño acorde a la superlicie
que se va a soldar) y se almacena en agua con bórax. También se puede osar la soldadura en limadura
(limando el lingote y limpiando esta limadura con un imán), la cual se almacena igualmente en agua
con borax.

Coando las piezas se calientan pierden las tensiones internas y la gravedad puede separarlas, doblarlas o
pandearlas. Las partes a soldar se juntan previendo la estabilidad; se mojan con la misma solución de
agua y bórax y se les coloca el metal común, el cuadrito de soldadura. Con el soplete se calientan las
dos partes hasta alcanzar el punto de fusión de la soldadura .
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Elaboración de caña vacía

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

Decapado

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

Para el decapado se prepara una solución de ácido sulfúñco al 10% en agua. Para evitar una explosión
el ácido debe ser vertido sobre el agua. Esta solución debe mantenerse y usarse en un recipiente de
viOOo,porcelana o esmaltado.

También se puede utilizar alumbre disuelto en agua. Esta solución se hierve en recipiente de viOOo
refractaño o esmaltado.

Labrado

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

Pulido

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

Acabado

Para dar luz, el objeto se lustra de manera que los rayos luminosos se reflejen perpendicularmente sobre
el plano. El acabado brillante del objeto puede obtenerse por: acabado a mano y con pulidora, con
crema bñTIametal que se prepara con grasa animal o vegetal, mezclada con óxido de hierro calcinado o
"afeite", o con óxido de plomo verde, o con polvo de rubl (óxido de a1umínio). En el mercado se
consiguen cremas ya preparadas para este fm.

Con el roce y frotación se crea una pelicula del mismo metal que se comporta como un liqnido vIscoso
extendiéndose sobre la superficie de la pieza, rellenando las ligeras Imperfecciones y produciendo el
aspecto brillante caracteristico. La frotación o lustre se puede hacer con un paño de algodón o con
pulidora dotada de felpas.

A,ivado y bruñido

El avivado consiste en movílizar una capa de moléculas que se extiende nivelando la superficie tratada,
se hace con pulidora y felpas. El bruñido al contrario, comprime el material por medio de una
nivelación de presión. Los bruñidores están provistos de mango de madera y son de acero o de piedra
(hematitas). Estos métodos se utilizan especialmente en los engastes (montaje de piedras).

Diamantado

Es eqnivalente a un bruñido mecanizado con utensilios de diamante. En lugar del arrastre o del
envolvimiento de un cuerpo sobre otro, se pasa al arañazo, al desgarrón y a la incisión. El corte
produce el brillo .



Lapidación

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

Acabado en masa

Este procedimiento es apto, no sólo para el acabado, sino también para qnitar las rebabas, igualar,
redondear ángulos, desoxidar y alisar. Todo ésto con una máquina de tambores giratorios que se cargan
en un 50 o 60"10 con prefonoados en acero templado o inoxidable de fonoas geométricas diversas,
cónicas en su mayoría, que deben tener una superficie altamente lisa y lustrada.

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

Arenación

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

Nielado

Generalmente se recubre la pieza con una solución de azufre y agua que al calentarla cnbre la joya de
negro, luego se brilla dando lugar a que las partes en bajo relieve queden de color negro, prodnciendo
un aspecto envejecido. Se realiza generalmente en piezas de plata.

Recubrimiento

Mediante esta operación se deposita una capa de metal en la joya. La fmalidad del tratamiento es
conferirle el color y el brillo del metal puro a la joya, hecha con una aleación baja, buscando la
resistencia mecánica de la composición, combinada con la apariencia y resistencia del metal noble al
100%, al medio.

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

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

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

Menna y recuperación del metal

El oñebre dispersa el metal por: algún recorte que cae y no puede encontrar, por la limadura que al
caer no se deposita en el cajón, por el polvo que se adhiere a las manos y pasa a los cabellos y vestidos
y en general por el contacto con el metal. Algunos dispersan poco, otros, mucho. La dispersión
depende del tipo de trabajo, pero por regla general, se establece un 10% de merma en el material



durante la elaboración. El cuidado y escrúpulo en la recuperación permite al oñebre disminuir el
porcentaje de pérdida o merma y ganar material en el ejercicio.

Cuanto mas disminuye el peso de la pieza, más aumentan las horas de elaboración, incrementándose
también la merma. Esta puede llegar en su grado máximo hasta un 25% o 30%.

Refinación

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

Para extraer el metal precioso de una aleación, se funde y lamina a 0.3 mm. Al oro se le añade el triple
de su peso en cobre en el momento de la fundición. La lámina se pica en cuadros de I cm. de lado y se
ponen limpios y desengrasados en un vaso de vidrio refractario. Luego se vierte ácido uitrico puro en
pequeñas cantidades hasta que no produzca más reacción; finalmente se lava con agua, se recoge seco y
se funde. El oro de 24 kilates fundido debe quedar amarillo brillante y sin ninguna mancha.

Los plateros yoñebres recuperan la plata como cloruro, añadiendo a los líquidos ácidos (plata disuelta
en ácido uitrico) cloruro de amonio (o sal de cocina). Esta adición produce enturbaruiento, por
consiguiente, se deja reposar hasta que el liquido, por efecto de la sedimentación, quede limpio en la
parte superior. Si otra adición de sal no produce reacción, es porque toda la plata está en el sedimento
en forma de cloruro. El cloruro de plata se funde revuelto con el mismo peso de carbonato de sodio ( o
soda cáustica), obteuiendo plata 1.000.

Para refinar el platino en una solución de ácido clorhídrico hay que utilizar la limadura. Se precipita
con cloruro de amonio en una solución con 30% de agua. Después de la adición se calienta suavemente
al baño maria. A la media hora de estar en reposo, el platino se encuentra en el fondo como cloruro
amouiacal amarillo anaranjado. Se recoge en un filtro, se lava con más cloruro de amouio, se deja
escurrir, se embebe en alcohol, se pone en el crisol, se enciende y por último se funde.

Las aguas madres de la purificación del platino pueden contener paladio, oro o los dos metales; a éstas
aguas se añade ácido nítrico y se precipita el metal, de la misma manera como se hace con el oro. En
los talleres oñebres la plata y otros metales conteuidos en las aguas residuales suelen desperdiciarse
porquc el costo de recuperación suele ser mayor al del metal.

Acabado de la joya con piedras

Instromentos necesarios

Buriles: Aplanados, semiredondos más o menos delgados, ufietas, ufietas derechas e izquierdas. El
engastador, nombre que tiene el especialista en montar las piedras, fabrica él mismo las ufietas
amolando con inclinación en el sentido horario o antihorario. Forma derecha: '" Forma izquierda: e

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

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

Empujador: Es de hierro dulce o de acero destemplado, o mejor aún de cobre. Plano, más o menos
cilíndrico. El acero templado seria demasiado rígido y por ello no apto.

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

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



Rueda de perlar o "milgranos": Se fabrica industrialmente y está construido con un rodillo de contorno
embreado girntorio alrededor de un perno horizontal. Encuentra aplicaciones cuando se quiere cuando
se quiere obtener un dibujo a 10 largo del contorno o en las inmediaciones de las piedras, para aumentar
el número de las reflexiones; por ello la vivacidad de las gemas aumenta indirectamente. Puede servir
para disimular una ejecución imperfecta. Esto explica porque el terminado liso tiende a ser más usado
que el "milgranado".

Encajado, engastado y engarzado

lndican las operaciones de introducción y de fijación de las piedras sobre la joya en expresas sedes,
preparadas por el orfebre. De entre todos estos nombres, se suele usar uno, engastado, para indicar las
tres operaciones, que realmente son diferentes. El engarzado es disponer gemas en los engarces,
encajado, en las cavidades que forman cajas; el engastado está justificado por el empleo de la "uña".

El acabado de una joya con gemas debe alcanzar dos finalidades simultáneamente: 1. Anclar
sólidamente la piedra de una manera que dificulte la separación. y 2. Exaltar al máximo la vivacidad,
el color, la luz proveniente de la gema. En vista de este resultado se da la preferencia a un tiPo de sede
o a otro teniendo en cuenta el corte, la transparencia y el destino de la piedra, así como la configuración
geométrica y el efecto artístico de la joya.

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

Cuando se introduce una piedra en su correspondiente cavidad, orificio pasante, es necesario
predisponer la característica de las paredes de manera que cuando se haya efectuado el trabajo las
gemas no puedan salir, tanto superíor como inferiormente. Espesor metálico: Para piedras entre l y 3
centésimas de quilate (l/5 de gramo) el espesor míuimo debe ser de 0.7 mm; para las de 3 a 10 puntos
(centésima de quilate) se necesitan espesores entre 0.8 y 0.85 mm. Las piedras superiores a 10 puntos
requieren 1.2 mm.

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

Engaste al grano: También llamado de bolitas o granitos. En esta forma de encajado, el contorno
metálíco se reduce a cuatro granos adosados a la piedra. De entre todos los granitos que hay alrededor
de una piedra o de una sucesión de éstas, una parte puede tener una función mecánica y otra solamente
una finalidad decorativa. Para crear granos alrededor de una gema se efectúan las siguientes
operaciones: 1. Levantar el metal, consiste en hundir el buril en el sentido de la cavidad destinada a la
piedra. 2. Mover el metal empujándolo con el mismo buril hacia la piedra. 3. El metal así levantado
forma una puntica que se convertirá después en el granito, adosado a la piedra con el empujador.

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

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

TIra, festón o noete: La tira es un soporte metálico desarrollado longitudinalmente con una fila de
piedras encajadas. El festón es la "cama" metálica que se desarrolla en curva alrededor de cada piedra,
cajas seguidas, cada caja o curva es un festón. Ribete o ribera es una sucesión de piedras en linea recta,
una junto a la otra.
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Encajado de la baghette

Baghette es el nombre que sirve para indicar una piedra preciosa de contorno rectangular y también
para la cavidad hecba en el metal para su encajado. Las baghette se encajan juntando una tras olm en
una cavidad y adosándoles el metal en la arista corta. A este tipo de engaste (encajado) lo llaman "en
canal".

Engarce y cbatón

El engarce es una cavidad en forma de tubo en la cual se introduce y fija la gema. Siempre es circular,
si no se llama segón la forma. El cbatón puede tener tantas formas como la de las piedras: Redonda,
octogonal, oval, elíptica, de gota, etc. El cbatón redondo se distingue del engarce por el espesor
mctálico, el engarce es sutil con respecto al diámetro de la cavidad, es llil cilindro mas ancho que alto.

También se babia de "chatones en grifa", que es la combinación del tubo con las grapas; se bace cuando
se quiere oscurecer la piedra, asi como bacer parecer la piedra mas grande pues las punticas y el borde
metálico luslmdo producen ésa impresión.

La técnica utilizada para completar la joya con piedras no ha sido modificada por los avances técnicos.
El 1mbajotodavía se desarrolla completamente a mano con los utensilios lmdicionales.

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

Continúan existiendo 1mbajos especiales que sólo pueden realizarse a mano con los mismos útiles del
antiguo orfebre. La producción en serie no ba hecho desaparecer al artista, al maestro en el uso de los
instrumentos antiguos.

El trabajo del orfebre es personal; de diez orfebres que realizan el mismo anillo, seis o siete utilizan
métodos diferentes. Nunca una joya es perfecta, siempre puede existir olm mejor, como resultado de la
aplicación de una técnica o por razón de gustos.

Coando el autor, individuo dotado de particular sensibilidad, por medio de su obra en lenguaje
universal, ímprime en la materia bruta llil mensaje para los hombres, una emoción, cuando el
observador siente la personalidad del autor, entonces se puede decir que el 1mbajoes una obra de arte.

CONTROL DEL PROCESO

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

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

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

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

Después de determinar la composición se ana1i7.3el proceso de elaboración. Los talleres de orfebreria
han ido transformándose mucho con el paso del tiempo. La evolución es continua; antiguamente el
orfebre debía llevar a cabo muchas de las actividades que hoy en dia se realizan en otros talleres o
industrias especializadas. Debía prepararse sus buriles, hileras, plantillas, moldes, etc. Hoy, por el
contrario, compra muchos artículos, tanto utensilios como semielaborados del material ( metales puros
y en aleación) que se suministran mejor y más constantemente.

El proceso de producción debe coincidir con las descripciones hechas en el capítulo anterior.

Al examinar una píeza, no siempre es fácil reconocer las partes que han sido producidas a mano, a
máquina o bien por fusión. En el trabajo con troquelo molde se parte siempre de una chapa que tiene
un cierto espesor, prácticamente constante. Como consecuencia de la elaboración se producen
estiramientos que implican una reducción del espesor, mientras que la parte no estirada conserva el
espesor inicial.

La elaboración a mano no consigne espesores totalmente uniformes. Las piezas con un mismo diseño
no son nunca totalmente iguales y la distinción entre eUas es siempre posible. Cada diseño tiene
caracteristicas propias. En los pequeños ornarnentos, en los relieves, se nota siempre la frescurn y
limpieza del dibujo. A mano es posible crear aumentos de espesor, desplazando el metal para obtener
un reborde grueso; si utilizamos moldes tenemos que recurrir a dobleces.
El espesor de un volumen y su superlicie sugieren la técnica empleada para lograrlo. Por regla general
las partes laminadas tiene un brillo compacto y un volumen uniforme. Las partes fundidas se ven
menos compactas y el revés muestrn cavidades cóncavas, cuando no han experimentado ninguna
operación mecánica posterior, a excepción dcl acabado; presentan fácilmcnte zonas porosas e
irregularidades en la superficie. Las zonas hundidas son también escasas. Los chapados o
recubrimientos también se perciben menos densos y se descubren con el rayado.

El análisis de la procedencia de una joya consiste en la combinación, comparación y descarte de las
posibles maneras y materiales que se usaron para su elaboración. Generalmente no se encuentran piezas
con evidente trabajo mecánico, dc armado y pulido en un material ordinario, pnes no seria fácil ni
rentable trabajar asi con materiales poco nobles. Sin embargo, pueden encontrarse aleaciones un poco
bajas por malos hábitos, ignorancia o por los altos costos de la refinación, como ocurre con las joyas
hechas en regiones apartadas.

INSPECCIÓN:

Para examinar la naturnleza de la joya se desengrasa bien, se hierve en agua jabonosa y se lava con
cepillo. Luego se observa y analiza teniendo en cuenta las descripciones anteriores. La inspección
visual vasta para determinar la forma de elaboración de la joya: fOlja, fundición o armado. Sin
embargo, como se ha dicho, una joya elaborada a mano, necesariamente debe tener soldadura.

Para encontrar las soldaduras, se sumerge la pieza en una solución de 10 grms. de bicarbouato de
potasio disueltos en 100 grms. de agua y 5 grms. de ácido sulfúrico (este se añade de último) en una
taza de vidrio o porcelana. Las soldadurns aparecen de color rojo mas o menos oscuro. Este método es
apto para objetos en una aleación preciosa. Para recuperar el acabado inicial se brilla la pieza.

El arte de moldear y trabajar los metales hace parte de la constrocción de objetos de orfebreria, no
obstante éstos no sean preciosos, pero elaborados mediante fusión, labrado, cincelado, incisión,
impresión, soldadura y otras técnicas.



El ciclo de proyección y ejecución de una joya comprende cuatro pasos: dibujo, modelación en
plastilina o cera, realización en un material no precioso, comúnmente latón y ejecución en el metal
precioso.

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

ENSAYO:

Los quimicos dividen los análisis en dos partes: El cualitativo y el cuantitativo. El cualitativo tienen el
objetivo de descubrir la presencia o ausencia de una sustancia. Las cualidades de los metales y sus
aleaciones se reconocen al calentarlos; cuanto mayor sea el porcentaje del metal falso, mayor será la
alteración. Al enfriarse, los metales pierden el lustre. La coloración que adquieren permite suponer su
composición; los metales 100% finos permanecen inalterables.

El análisis cualitativo no es suficiente, también es necesario saber cuánto metal hay, o sea, su titulo;
ésto se comprueba con los ensayos cuantitativos.

El orfebre que trabaja con metales puros puede determinar en el momento de la fundición el título
exacto de la aleación. Para determinar ésta en una joya elaborada es necesario realizar el ensayo sobre
la pieza misma, o trasladar una pequeña porción rozándola sobre la piedra de toque, sobre un trozo de
porcelana no barnizada, o también se puede extraer una tira, con un cuerpo cortante, de una parte
interior o sin importancia.

La pieza que se va a ensayar puede haber sido revestida por un metal más noble mediante proceso
galvánico, chapado mecánico o elaboración con caña llena, por lo tanto, es siempre oportuno trabajar
sobre una superficie descubierta con paso de lima.

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

Prueba de pureza con ácido uitrico: Una gota de este ácido reacciona al contacto de un metal,
produciendo humos rojos y coloreándose de verde o azul cuando hay cobre o uiquel; si hay cadmio,
zinc o plata, la gota permanece blanca; si hay aluminio, el metal se mella. El acero inoxidable, el
platino y el oro no reaccionan; el paladio se disuelve en color rojo y el estaño da copos blancos.

Con ácido clorhídrico (muriático) puro: Reacciona violentamente sobre el zinc y el aluminio. El oro,
platino y paladio permanecen inalterables.

Con ácido sulfúñco (al 50% con agua): Disuelve violentamente el zinc; calentado suavemente
disuelve la plata y el estaílo; la solución con cobre adquiere color vcrde o azul; con paladio rojo. No se
disuelve el oro ui el platino.

Agua regia (ácido nítrico y ácido clorhídrico, en una composición de una por tres partes
respectivamente): sirve para disolver el oro.

Estos ensayos permiten establecer la cantidad de metal no noble que contiene la aleación. El color e
intensidad de la mancha, que produce el ácido, combinados con la comparación con aleaciones
verificadas, elaboradas estrictamente con éste fin; permiten que en la práctica y con la repetición del
ensayo se obtenga la experiencia suficiente para determinar la ley de una aleación preciosa.



IDENTIFlCACI6N, TRAZARIUDAD y ACCIONES CORRECTIVAS

Tknica Procedimiento Recomendaciones,
Incom'enientes y Acciones

correctivas
Fundiciónyaleación

Casting

Es el proceso de llevar a Se funde primero el metal
líquido el metal en aleación no noble por su mayor
(oro 18K, plata 925, etc) punto de fusión y para
para dejarlo solidificar en evitar mermas en el
un molde o lingotera material noble.
obteniendo lingotes de El metal se debe verter bien
diferentes seCCIOnes,licuado y agitado para
cuadrada o circular. lograr una aleación

homogénea.
Si se sobrepasa el punto de
fusión el metal comienza a
evaporarse.
La plata sobrecalentada
absorbe oxigeno del lUre
expulsándolo al
solidificarse, quedando con
poros y lUOpollasel lingote.
Cuando el platino se funde
con lIlUOa carbónica se
contamina y cuartea, éste
debe fundirse con lIlUOa
oxíhidrica o de hidrógeno.

Es un proceso semindustrial La practica de esta técnica
donde se reproducen piezas es bastante especializada.
copiándolas en cera. Se presta para reproducir

piezas en serie de materiales
diversos (metales no finos,
pastas y plásticos).
Los problemas habituales
son las fundiciones porosas
o incompletas que se
presentan por desequilibrios
en la temperatura de
fundición, materiales (cera
o yeso) de regular calidad,
SUCIOSo mal preparados,
equipos poco aptos para la
cantidad a fundir, etc.
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Laminado y trefilado

Corte y fonna

Es el procedimiento para El lingote se introduce en el
convertir un lingote en laminador por la parte que
lámina o en alambre, se solidificó primero.
materia semielaborada pafa Los primeros pasos deben
hacer joyas armadas. ser fuertes, luego para

alcanzar el espesor deseado
se pasa suavemente.
Para cambiar el sentido del
laminado se recoce la
lámina previamente.
Por regla general, el metal
se recoce cada 50% de
reducción en el espesor.
Si aparecen grietas en el
borde de la lámina es señal
de que hace falta recocer.
En el trefilado se debe tener
cuidado de no exceder o
saltar el paso, una
compresión excesiva forma
un reborde que daña el hilo;
SI esto ocumera, seria
necesario volver a fundir.

Para armar la joya se parte Algunas partes de la lámina
de partes de lámina o hilo o el hilo, pueden dejarse
cortadas para tal fin, éstas para ser retiradas después
luego se ensamblarán con de la soldadura, ya sea por
soldadura. equilibrar la joya durante el

calentamiento o para dar
temple al objeto, que lo
pierde al calentarse.
La herramienta debe estar
bien afilada y sin óxido.
El movimiento de corte
debe ser firme y fluido, sin
tensiones ni inclinaciones.
Para cortar con segueta
reduciendo la resistencia del
material, es bueno usar
ácido bórico como
lubricante seco.
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Soldadura (annado)

Labrado y pulido

Las JOYas en su gran Antes de soldar las partes
mayoría contienen deben estar pulidas,
soldadura, ya sean armadas desengresadas Ydecapadas (
en lámina e hilo o Proceso de blanqueado de
conformadas por partes las partes o piezas).
fundidas Y estructuras La cantidad de soldadura
laminadas. La soldadura es debe ser suficiente para
una aleación con el mismo lograr la unión Ycubrirla, si
material, con una se excede, el sobrante debe
proporción diferente, que le retirarse con limas Ylijas.
permite fundir a menor La construcción de la joya
temperatura; uniendo las sIempre se InICIa con
partes que se calientan de soldadura dura, de tal forma
forma pareja durante la que no se deshagan
ejecución del proceso. calentando las siguientes.

Un mayor volumen exige
mayor calentamiento. La
soldadura "corre" a donde
primero se calienta, luego
hay que calentar
mayormente la parte mas
gruesa para que en el
momento de su fusión, el
calor sea igual en las dos
partes a unir.

Entendemos por labrado el Las accIOnes de labrado,
hecho de "tallar" el metal, cincelado, extracción del
esculpirlo, perforarlo, metal, etc. deben ser firmes
alisarlo (pulirlo) y en y decididas con pulso fuerte
general darle textura. y estable; especialmente en

el engaste de piedras, donde
se moldea el metal en fria
para lograr una caja o
engarces precIsos.
Para pulir bien una
superficie debe pasarse de
una lija gruesa a otra
inmediatamente supenor,
SInO se hace asi, quedan
rayas que la última no
puede borrar.



Acabado Generalmente se brilla la Para acabar o brillar una
joya como último paso. Sin .oya, ésta debe venir muy
embargo hay otros bien pulida, los
procedimientos como el inconvenientes que pueden
mateado o nielado( negro en resultar de un mal acabado
las partes profundas). se comgen repitiendo el

proceso, sin embargo hay
errores en el pulimento que
no se pueden disimular con
el acabado.
Los acabados mate suelen
perderse con el uso, pues el
roce va brillando las joyas.
Los acabados niel tienden a
negrear las otras JOYas
cuando se almacenan.

.-
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Mermay recuperacióndelmetal Los talleres implementan Existen trabajos que
sistemas de recuperación y reqUIeren pulimento en
recic1amiento del material varias etapas y aveces hasta
cada vez más efectivos, sin varIas fundiciones porque
embargo siempre existirá la se "agria" (ensucia) la
pérdida de material por el aleación, lo que incrementa
solo hecho de trabajarlo. la pérdida del material.
Comercialmente se estima
en un 10% del peso final de
la Joya la merma del
material.

Recubrimienlo El acabado galvánico (baño Los problemas que puede
de oro o plata) es el mas presentar el baño galvánico
utilizado hoy en día. Es una se comgen en el
técnica índustrial que laboratorio, la teoría y la
generalmente se utiliza en práctica de éste
producciones de gran escala procedimiento es extensa y
y se aplica en materiales muy mmUCIOsa.
poco nobles o hasta
sintéticos.



Ensayos químicos
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Refmación Para hacer aleaciones de La reacción qUlffilca de la
"ley" es necesanuo partir purificación produce humos
del material puro; para esto tóxicos, por lo tanto debe
se refinan los metales efectuarse en espacIOs
nobles con procedimientos abiertos y con protección en
químicos. las manos, OJos y la

respiración.
El ácido debe vertirse en
porcIOnes pequeñas y con
cuidado, SIDOla reacción
puede desbordar el
recipiente con la
consecuente pérdida del
material.
Cuando después de la
refinación del oro, éste
persiste mancahado con
alguna sombra sobre el
amarillo, es señal de
presencia de algún metal
resistente el ácido nítrico.
Entonces se puede laminar,
cortar y atacar con ácido
sulfürico puro y caliente, el
procedimiento lo limpiará
completamente.

Es la prueba con ácido lo Para poder comparar el
que confirma o desmiente la resultado de la prueba es
apreciación que se ha hecho necesano contar con una
sobre el material que aleación verificada del
compone la joya. metal en cuestión, analizar

las similitudes y diferencias
así como la reacción a los
distintos ácido
principalmente el nítrico.
Se debe probar en un lugar
estructural, pues pude estar
hecha en dos o mas tipos de
aleación, también puede
tener recubrimiento. Es
bueno ensayar varias partes
de la joya cuando existen
dudas.
Además de la prueba con
ácido debe considerarse la
relación peso volumen y el
tipo de trabajo.

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

l. J



ALMACENAMIENTO

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

EMPAQUE

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

EMBALAJE Y TRANSPORTE

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

INDICACIONES COMPLEMENTARIAS

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

Cuando apreciamos un trabajo de bastante detalle y elaboración, aunque no sea hecho con metales
preciosos, podemos considerarlo una joya. El concepto de joya es algo que cada uno tiene y que está
por encima de cualquier apreciación técnica.

Bibliografía

Luigi Vitiello
Orfebreria Moderna
Plató, 26 - 08006 Barcelona
Ediciones Omega S. A.

Arias Uribe Femán
Conceptos Básicos para el Diseño de Joyas
Artesanías de Colombia S.A.
Centro de Investigación y Documentación "CENDAR~
1.()323

Arias Uribe Femán
Experiencia personal
Trabajo investigativo y práctico
10 años



p

4.2.0tras Actividades

• Costeo de las Asesorias en la Unidad de Diseño.

Propuesta Para asignar un valor a las asesorías de la Unidad de Diseño
Santafé de Bogotá, Agosto 17 de agosto de 2000

Antecedentes:

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

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

Sustentación:

En el siguiente análisis se ha hecho una estimación de los gastos que se causan
directamente con el ejercicio de las asesorias que se prestan en las Unidad de Diseño.
Los datos estimados se interpretan como los bienes o servicios que directamente se
relacionan con la ejecución.

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

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

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

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

Gastos:

Teléfono- Factura: $ 1'533.830 El teléfono se usa con éste fin,
aproximadamente ell % del consumo, El promedio mensual de llamadas locales

es $ 151.852. Ell % es: $ 1.518 mensuales y $ 10.626 en 7 meses.

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

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

Papelería- $ 2'015.155 Asi mismo la papelería que se gasta en ésta actividad es
el 5 6 10% de la utilizada. $ 15LI 36 de papelería (7.5%), se gastarlan en ésta

actividad.

Costo Directora- $ 20'470.129

Costo Secretaria- $ 7'886.219

Como la aétividad de estas dos funcionarias se reparte en un promedio de 7
diseñadores, el recargo poréste concepto seria de $ 4'050.907

Costo del asesor (diseñador)- $ 10'500.000 Consultando a los asesores y a la
coordinadora hemos sugerido.un 30% del tiempo dedicado a las asesorías. Serían

$ 3'150.000

La suma total de gastos en estos 7 meses seria:
. $S'j81.319 .

J



l'
I

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

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

Propuesta:

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

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

• Participación en el proceso de diseño de elementos. constructivos para la Plaza de
artesanos con el arquitecto Fernando Montenegro.

• Diseño gráfico de portada y contenido para el informe plan pacífico y proyecto
Minercol, así como colaboración en los insumos de dicho proyecto.

• Asesoría en planeación, montaje y exhibición en las Ferias Expoempresa 2000 y
ManoFacto 2000.

• Soporte para la gestión de mercadeo y proyección de los productos aprobados en el
proyecto Bima y las ferias ManoFacto 2000 y Expoartesanias 2000.

• Participación en la propuesta del grupo de Diseño para el Stand de Diseño en
Expoartesanias 2000.

• Participación en el montaje del Stand de Diseño en Expoartesanias 2.000.
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