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PRESENTACION

Estos breves apuntes son un resumen de los conocimientos y de
las técnicas transmitidos por docentes / expertos italianos a artesanos
plateros latinoamericanos, durante los “Cursos de formacion para arte-
sanos plateros finalizados a la ejecucion de objetos artfsticos en plata
con el empleo de las técnicas del modelado en cera, repujado, cincela-
do, fundicién y esmaltado”, llevados a cabo en Zacatecas (México),
Cuenca (Ecuador), Potosi (Bolivia) y Catacaos — Piura (Pert), organi-
zados por el Instituto Italo - Latino Americano (IILA), gracias al finan-
ciamiento de la Direccién General para la Cooperacién al Desarrollo
del Ministerio de Asuntos Exteriores de Italia (DGCD/MAE).

Asimismo, constituyen un apoyo diddctico para el desarrollo de
cursos andlogos y enfrentan de manera practica las distintas fases de
elaboracién de un objeto artfstico en plata para mejorar y profundizar
los conocimientos técnicos que ya poseen los artesanos participantes,
introduciendo ademds nuevas tecnologfas con el propdsito de diversifi-
car la produccién artesanal, cuidando la calidad y el acabado del pro-
ducto.

Para la realizacién de todos los Cursos antes mencionados, han
sido creadas o fortalecidas estructuras de laboratorio con la finalidad de
constituir centros de servicios para los artesanos y escuelas permanen-
tes para la formacion profesional de los mismos, actuando de este
modo programas para la preservacion o recuperacion de antiguas artes
y oficios, en ¢l respeto de la identidad cultural local.

El IILA agradece por su invalorable colaboracion a los Docentes
italianos que han hecho posible la realizacién de tan importantes ini-
ciativas de cooperacion.:

Laura Cretara, Anna Bini y Aurelio Mortet, Directora y Profesores



de la “Scuola dell’ Arte della Medaglia dell’Istituto poligrafico e Zecca
dello Stato”” de Roma respectivamente; Dante Mortet y Andrea Mortet,

Maestros de Arte en orfebreria.

Embajador Paolo Faiola
Secretario General del IILA



INTRODUCCION

El arte de la modelacién en cera, del repujado, del cincelado y del
esmaltado es una de las pocas actividades artesanales y artisticas donde
el ejercicio del disefio y el conocimiento de la forma se unen a la téc-
nica de la manualidad total: por este motivo las herramientas y los
materiales son los mismos que se utilizaban en el pasado.

En obras pequeiias, el repujado ademds de valiosos acabados tiene
la cualidad de la ligereza, mientras que la modelacién en cera tiene el
don de la transformacién directa en metal y el esmaltado la caracteris-
tica del embellecimiento, todos con la posibilidad de la personalizacion
de quien las hace.

Por ese motivo, como nos demuestran los testimonios de varias
civilizaciones del pasado, el arte del modelado en cera, del cincelado,
del repujado y del esmaltado encuentran una vasta gama de aplicacio-
nes en el arte de la orfebreria, plateria, arte sagrada y pequeias y gran-
des esculturas.
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INTRODUCCION AL MODELADO

Estas breves notas sobre las técnicas del modelado en cera y del
cincel, ciertamente no pretenden ser consideradas como un “tratado de
orfebreria”: demasiado seria necesario escribir al respecto, puesto que
muchos y diversos entre si son los métodos, los procedimientos, los
instrumentos mediante los cuales puede ser construida una joya.

Ademds, ya que el oficio de orfebre tiene origenes antiguos,
muchos han sido los artistas dignos de este nombre que, en distintas
épocas, han redactado textos muy extensos y exhaustivos en los que
han sido analizados y registrados los materiales, los diversos sistemas
de construccion y los procedimientos técnicos finalizados a la elabora-
cioén de un objeto de orfebreria.

Serfa, pues, superfluo y repetitivo escribir nuevamente notas téc-
nicas que, por otra parte, a pesar del transcurso del tiempo y del pro-
greso tecnolégico, no han sufrido modificaciones substanciales.

En cambio, si es posible integrar y actualizar lo que otros y en
otros tiempos han codificado, utilizando la experiencia de los maestros
de hoy y tratando de descubrir, dentro de su personal método de traba-
jo, aquellos pequefios y preciosos secretos del oficio, celosamente
guardados, que son indispensables para dar forma cumplida a un pro-
yecto estético.

Por consiguiente, estas notas han sido redactadas por quienes, con
un acervo de conocimientos técnicos adquiridos durante afios de traba-
jo, desean transmitir su propia experiencia, el interés y el amor, nece-
sarios para poder ejercer este oficio tan particular que requiere una cul-
tura especifica, capacidad técnica y manualidad creativa.

El texto ha sido, intencionalmente, redactado en forma sintética a
fin de que pueda ser utilizado tanto como “apuntes”, por parte de los
alumnos que tendrdn la oportunidad de asistir a los cursos diddcticos
especificos realizados por el Instituto Italo- Latino Americano, como a
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manera de “notas de trabajo” por quienes, habiendo tenido dicha posi-
bilidad, se encuentran aplicando ya lo que aprendieron.

Sin embargo, cuando de la comunicacién oral, que acompaia la
actividad diddctica en el laboratorio, se pasa a la escrita, se puede
correr el riesgo de dar demasiado espacio y dedicar demasiado tiempo
a detalles de trabajo que merecerian tan sélo breves notas y, por el con-
trario, de descuidar otros que necesitarfan una mayor profundizacién.

Serd, pues, tarea de los alumnos y de los jovenes aprendices hacer
propias estas notas y utilizarlas omitiendo algunos pasajes o integran-
dolas, en caso de juzgarlo oportuno, con apuntes y presiciones que
nacen siempre cuando de la teoria se pasa a la practica y la experimen-
tacion se vuelve personal.



EL DISENO

Para obtener un buen resultado en el trabajo es necesario iniciar
con un hermoso proyecto. Es importante que, desde la fase del disefio,
esté ya definido cada particular constructivo, para no correr el riesgo de

.
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que luego, durante la ejecucion, haya que aportar modificaciones que
desnaturalicen la idea creativa.

En la fase de estudio se aconseja usar papel transparente milime-
trado. Este, sobrepuesto a un primer esbozo, permite efectuar aquellos
ajustes minimos que, a menudo, son necesarios para la definicién de un
buen disefio y, ademas, en caso de que el objeto que se quiere elaborar
estuviera compuesto de partes simétricas, favorece la correspondencia
de las medidas y de las proporciones.

EL SOPORTE

Un pequefio objeto modelado en bajo o en altorrelieve debera ser
realizado sobre una superficie plana. Trabajar sobre una base transpa-
rente (vidrio o prespex), bajo la cual se aplica el disefio definitivo, per-
mite respetar los contornos y las lineas del proyecto. Una copia del
mismo disefio permitird controlar, durante el trabajo, la corresponden-
cia del proyecto cuando la cera aplicada habra cubierto todos los sig-
nos en transparencia. El soporte transparente deberd tener un espesor
minimo a fin de no crear fenémenos de distorsién éptica durante la ela-
boracion.

Por el contrario, si se desea modelar un objeto a pleno volumen, es
necesario preparar un soporte que reproduzca la forma, en dimensiones
apenas inferiores, de manera que constituya “el alma” sobre la cual se
aplicard una justa capa de cera.

Las dimensiones y la forma del objeto determinan la eleccion de
los materiales con los cuales construir el soporte (madera, alambre zin-
cado, etc.) que luego deberd ser fijado sobre una base autoportante,
para permitir trabajar libremente, sin que sea necesario sostener o apo-
yar el modelado en cera que, de otra manera, podria quedar asi dafiado.

14



LOS INSTRUMENTOS

En una actividad estrictamente manual como es la del modelado
en cera, los instrumentos cobran especial importancia; por consiguien-
te, su preparacion deberd ser muy esmerada.

El pensamiento creativo, la habilidad de la mano y el instrumento
justo son los tres elementos que deben integrarse si se quiere que el
proyecto tenga el éxito esperado.

De ahi deriva que los instrumentos deban tener caracteristicas
especiales de acuerdo no sélo con la forma y con las dimensiones del
trabajo que se desea ejecutar, sino también segiin la persona que los
debe utilizar.

Los instrumentos que se usan con mayor frecuencia tienen formas
aptas para marcar, cortar, raspar, agregar cera; algunos pueden ser com-
prados facilmente en el mercado, mientras otros - los que con el uso se
vuelven estrictamente personales e indispensables — deben ser prepara-
dos utilizando barras sutiles de acero dulce o de hierro de seccion cua-
drada o redonda (0,2 — 0,5 cm.) de unos 15 cm. de largo, aproximada-
mente.

Para obtener la forma deseada se deberd, en primer lugar, reducir
el didmetro de la barra en su extremidad, martillandola en frio o en
caliente, colocdndola sobre la llama para hacerla incandescente si el
metal es demasiado duro o si se endurece durante el tratamiento.
Luego, con el auxilio del esmeril, de la lima y, por fin, de la lija, se
definen el espesor, la forma y el acabado.

Una vez preparadas de esta manera las espdtulas, se debe encon-
trar un mechero de alcohol. Naturalmente, se lo puede comprar con
mucha facilidad, pero también se lo puede fabricar utilizando una bote-
lla pequefia de vidrio resistente, llenarla de alcohol y sumergir en ella
una mecha de algodén. Es necesario que entre la mecha y el cuello de
la botella o del mismo mechero (si estd desprovisto de apertura lateral

15



para el aire) se deje un pequeilo espacio para el paso del aire a fin de
evitar que estalle al encenderlo.

HERRAMIENTAS E INSTRUMENTOS ESENCIALES

Mechero o Lampara

alegunas forma de espatulas:

Lar 1Za p 1L.‘?’«.'$"'~2‘L‘f=’f“-ﬁ‘(;m'p""

Punta fina ‘ T

e T R AETRR hrie

Pico de ganso P g

Sierra

Hoja de olivo —m - o
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REALIZACION DE LAS ESPATULAS

De un hilo de acero de seccion redonda y de espesor 2-3 mm. se
corta una barrita de cerca 18- 20 cm. se calienta la extremidad y sobre
el yunque se adelgaza con un martillo, con la lima se le da forma'y con
lija esmerilada se da el acabado hasta el pulido.

17



USO DE LAS ESPATULAS EN EL MODELADO

El modelo a realizar se pone sobre un soporte para evitar defor-
marlo tocdandolo.

Calentando la espdtula se adiciona o se quita la cera dando forma
a la obra hasta los detalles mas chicos.

18



LA CERA

Vasari, en su obra “Vidas de los mds importantes arquitectos, pin-
tores y escultores”, editado por primera vez en Florencia en 1550, dice
“... pero para mostrarles c6mo se trabaja la cera, diremos del traba-
jar la cera 'y no la técnica.

Esta, para hacerla mds blanda, se le pone dentro un poco de sebo
y de trementina, y de pez negra de las cuales cosas el sebo la hace mas
dictil; y la trementina fluida en si; y la pez le da el color negro y cier-
ta consistencia que trabajada, en el estar hecha, que ella se vuelve
durd...” ete:

También Cellini en sus célebres “Tratados” subraya como debe
estar compuesta la cera para modelar grandes y pequefas esculturas:
“Se toma cera blanca pura y se mezcla con la mitad de carbonato basi-
co de plomo bien pulverizado y con un poco de trementina clarisima;
ésta puede ser en mayor o menor cantidad de acuerdo con la estacion,
ya que en invierno le puedes poner mds trementina que en el verano.”

Todavia hoy, el elemento fundamental e insustituible de la mezcla
es la cera de abejas, sustancia natural con la cual estos utiles insectos
construyen los panales de sus colmenas.

La cera virgen (*) tiene consistencia granulosa, es de color amari-
llo-pardo més o menos intenso segin su procedencia y se derrite,
aproximadamente, a 63° centigrados. Se la refina y blanquea artificial-
mente tratdndola con aditivos quimicos o bien, naturalmente, derritién-
dola y coldndola en agua fria varias veces, para luego exponerla al sol
y al aire hasta que se vuelva perfectamente blanca. La cera tratada de
esta manera se presenta en pequefios fragmentos llamados “grumitos”.

¢ cera virgen: Producto orgdnico de las abejas, derivado de una transformacion qui-
mica de la miel y del polen es usado por las abejas para la construccion de panales.
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Una buena mezcla de cera que sea apta para pequefias modelacio-
nes, que requieren precision de detalles, deberd prepararse de manera
tal que resulte compacta, eldstica, pero también bastante dura.

Luego, al “grumito” o a la cera virgen (100 partes) se agregan resi-
nas (colofonia 10 partes) y ceras vegetales (carnauba 5 partes) (*), ade-
mas de pequenas cantidades de pigmentos colorantes solubles en gra-
sas (anilinas), en cantidades variables segun la tonalidad deseada. En
sustitucién de la colofonia se puede agregar al compuesto, en la misma
cantidad, una cera mineral llamada estearina, con la que se fabrican
también las velas para las funciones religiosas y que se distingue de las
otras porque estd hecha por estratificaciones concéntricas y no median-
te vaciado.

Como pigmento puede utilizarse también una pequefia cantidad de
buen color para pintura al 6leo.

Es necesario recordar que la férmula de la mezcla puede variar de
acuerdo con las dimensiones del objeto por modelar, con la temperatu-
ra de la estacion y también sobre todo con la exigencia que cada artis-
ta tiene de personalizar todo lo que concierne a su actividad.

Por consiguiente, si se desea obtener un compuesto mas duro serd
necesario aumentar la dosis de carnauba; por el contrario, si se quiere
obtener una cera mds blanda se podra agregar, en cantidad minima, un
ulterior componente como petréleo o esencia de trementina.

Es evidente, pues, que la férmula para componer la cera es varia-
ble y empirica. Tal variabilidad se vuelve atin mds clara no sélo leyen-
do los distintos tratados que, desde épocas remotas hasta las recientes,
indican ingredientes y porcentajes diversos, sino también a través de
andlisis quimicos realizados en algunas obras de ilustres artistas como
Santarelli (1758-1826) y Pistrucci (1783-1855), de los cuales resulta

* Carnauba: tipo de cera vegetal usada también para el pulido de madera
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que en la mezcla se encuentran presentes trazas de talco, de yeso y
hasta de polvo de marmol.

Sin embargo, cualesquiera que sean los componentes, la prepara-

cion de la mezcla debe seguir algunas reglas:

Is

En primer lugar, se debe buscar un recipiente de acero o de esmal-
te para no correr el riesgo, usando recipientes de otros metales, de
oxidar la cera durante el derretimiento, alterando asi su color y
calidad.

El recipiente no debe ser puesto en estrecho contacto con la fuen-
te de calor, sino colocado, sin tocar el fondo, en otro mds grande
que contenga agua. Este método llamado “bafio Maria”, asegura el
calentamiento homogéneo de la superficie del recipiente de la
cera, la cual, derritiéndose lentamente, puede ser controlada con
facilidad, de manera tal que no supere el punto de fundicién, mds
alla del cual se altera y se descompone.

La cera virgen (o el “grumito”) debe estar derretida completamen-
te antes de agregarle los otros componentes. Cuando el compues-
to estd bien amalgamado, debe ser vaciado sobre una superficie de
vidrio o de marmol, ligeramente untada con aceite para facilitar el
despegue de las “lascas” de cera después de que éstas se hayan
agrumado y enfriado.

21



EL MODELADO

Si el trabajo que se quiere realizar en alto o bajorrelieve presenta
amplias zonas por modelar, se puede preparar un primer esbozo utili-
zando, en lugar de las espdtulas, un pincel que, mojado en cera derreti-
da, permita realizar con rapidez el volumen deseado.

De manera similar se puede proceder para el modelado de objetos
a pleno volumen.

Del esbozo se llega luego a la obra acabada con oportunos reto-
ques y pequeias afiadiduras de cera derretida, con la espdtula calenta-
da en la llama del mechero de alcohol.

Se puede obtener una superficie perfectamente lisa utilizando para
el acabado espétulas de madera (boj, ébano) apenas humedecidas con
aceite de vaselina para aumentar su deslizamiento en el modelado de la
cera.

22



La obra, asi terminada, esta lista para los procedimientos de repro-
duccidn, tanto si se trata de un ejemplar tnico (que requiere el molde
en silicén, la cera, la fundicién, el acabado con cincel), como de un pro-
totipo destinado a la produccion.

De la fundicién retocada con el cincel se hace un molde de caucho

que, vulcanizado, resistird a una produccién en serie de las ceras por
fundir.

MATRIZ DE YESO

Si se debe realizar un objeto o una joya en que estén presentes
varios elementos idénticos entre si, se puede preparar el modelo para la
fundicién ensamblando dichos elementos de cera, obtenidos de una
matriz de yeso en la cual se ha grabado directamente la horma en nega-
tivo.

La matriz de yeso favorece la rapidez de ejecucion puesto que eli-
mina el largo y esmerado trabajo de la realizacién del prototipo en cera;
pero, es necesario tener presente que €sta puede ser utilizada sélo si en
el molde por reproducir no hay recovecos.

Para preparar una matriz de yeso se necesita, en primer lugar, rea-
lizar el molde sobre el cual deberd luego ser transferido el disefio y eje-
cutado el grabado en negativo: sobre una superficie perfectamente lisa
(vidrio, perspex) ligeramente humedecida con aceite de vaselina, se
predispone, fijandolo externamente con greda o plastilina, un borde de
contencion dentro del cual se vaciard un empaste fluido de yeso mez-
clado con agua. Para obtener una materia suficientemente compacta y
dura para que la matriz, una vez grabada, pueda ser utilizada varias
veces sin deteriorarse, es necesario mezclar en partes iguales polvo de
yeso alabastrino y yeso de dentista que es particularmente resistente y
muy fino.



Sobre la superficie del molde de yeso solidificado y seco se trans-
fiere el disefio, cuya imagen invertida se graba luego y se modela en
negativo con hierros y espétulas oportunamente preparados.

En el curso del trabajo se verifica su correcta ejecucion mediante
improntas de plastilina aislada con talco para evitar que la superficie
del yeso sufra corrosion.

A continuacién se hace que la matriz sea impermeable y antiadhe-
rente, tratando su superficie, primero, con una solucién de cera diluida
en gasolina y, luego, con aceite de vaselina.

Después se vacia en la impronta (o se aplica con un pincel) tanta
cera derretida cuanta se necesita para formar una capa del espesor que
se considera apto para la fundicién.

Una vez producidos los elementos de cera que se necesitan para
componer la joya o el objeto a realizar, se procede a su ensamblaje uti-
lizando para ello hilos y ldminas de cera vegetal, de didmetros y espe-
sores diversos, que se encuentran facilmente en el comercio.
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Terminado el montaje, se pesa el modelo de cera para determinar
cudnto metal se necesita para la fundicidn, teniendo presente que la
relacién entre cera y plata (titulo 925°/00) es de 1/10 y la relacion entre
cera y oro (titulo 750°/00) es de 1/15.

MATRICERIA EN YESO A “TASSELLI”

Como en el pasado, también en la actualidad el material mas ido-
neo y econémico para la matricerfa es el yeso; en el caso de bajorrelie-
ve con retorsiones o de un objeto tridimensional se procede poniéndo-
lo en una cama de arcilla hasta la mitad, después se impermeabiliza la
superficie con ligeras capas de aceite de vaselina.

Localizado el punto de retencidn, se realiza un “tassello” en yeso;
posteriormente, se rectifica y se hace una llave que nos sirve para que
se acople la camisa de yeso (madreforma); realizada la mitad de la
matriz se retira la cama de arcilla y se efectda el mismo trabajo en la
otra mitad. Una vez terminado el trabajo y retirado el modelo se pro-
cede a impermeabilizar la matriz con peliculas de cera diluida en gaso-
lina, para poder hacer copias en cera.

1. matriz en yeso a “tasselli”
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MOLDES EN SILICON

El silicon se encuentra en tres soluciones diferentes: por colacion,
a pincelada, por impresion; segtin la necesidad éste se compone de la
siguiente forma: la masa principal (silicén) 95% al cual se agrega el
catalizador 5%.

SILICON POR COLADA

Mis rapidamente pero con mds derroche de silicon, se puede hacer
un borde de cartén al objeto, cerrarlo muy bien y colar adentro el sili-
c6n liquido por 1 cm alrededor del modelo; efectuada la catalizacion
cortar en la mitad.

\\i-.'_: fl |
o

o

2. matriz de silicon por colada
tiempo de catalizacion: 12- 24 horas
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MOLDE EN YESO Y SILICON

Esta técnica es éptima para piezas planas y tridimensionales y per-
mite ahorrar el silicon.

En piezas planas se pone el objeto en una cama de arcilla, se con-
tornea con cartdn y se rellena de silicén (cubrir 5 mm.), dejar reposar
sin mover las horas indicadas para que endurezca (entre 12 y 24), des-
pués se pone una sobre caja de yeso para conferir rigidez al molde.

En objetos tridimensionales se empieza el trabajo envolviendo el
modelo con papel de aluminio para protegerlo, se realiza una cama de
arcilla sobre la cual se pone el objeto exactamente hasta su mitad, se
recubre el modelo con una capa de arcilla de aproximadamente 1 cm.
poniendo un cono de arcilla en el punto en que se piensa entrard la cera
a trabajo terminado. Se forma un borde al contorno de dos centimetros
que servird para abotonar el silicén al yeso en un segundo momento;
luego se colocan dos conos de arcilla en los puntos mds altos de la
pieza y se cubre todo con una camisa de yeso (madreforma).

Una vez secado, se retira el yeso, la arcilla y el papel de aluminio
volviendo a poner la camisa de yeso (madreforma) completamente lim-
pia en los puntos exactos de contacto efectuados; se impermeabiliza el
perimetro del yeso con un hilo de arcilla para poder tranquilamente
vaciar el silicén por los agujeros que se han quedado en el yeso en el
punto de los conos de arcilla antes efectuados, hasta llenar el espacio
que antes ocupara la capa. Cuando ha fraguado (12 horas aproximada-
mente), esta operacion se repite de la misma manera para efectuar la
otra mitad.

Para mantener el silicdn en su forma exacta se cola adentro de éste,
yeso o cera y se puede conservar.
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INTRODUCCION

El arte del cincel se origind cuando el hombre descubrié el metal
y el modo de fundirlo, viendo asf la necesidad de trabajarlo sirviéndo-
se de herramientas bésicas elaboradas con materiales mds duros, cre-
ando instrumentos de uso practico como armas para la caza o también
objetos de uso cotidiano.

Con el tiempo fue mejorando la técnica y logré crear objetos de
ornamento como también objetos personales, dando origen a las pri-
meras joyas.

Tras el paso de varias civilizaciones llegaron a nosotros ejempla-

res maravillosos, auténticas obras del arte orfebre, algunas veces
hechas con técnicas todavia desconocidas.
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PERFIL HISTORICO
DEL REPUJADO Y DEL CINCELADO

El repujado ya era conocido por los artistas de la €poca de
Mesopotamia y de Anatolia al final del III milenio a. C. En la antigiie-
dad esta técnica también era utilizada para elaborar estatuas de grandes
dimensiones compuestas de varias piezas unidas por medio de clavos.
El arte del cincelado ha sido sobre todo utilizado en metales como el
oro, la plata, el bronce y el cobre para elaborar objetos de pequenas
dimensiones y de uso cotidiano como cofres, jarros, platos, asi como
también para la decoracién de armaduras y cascos que usaban los gue-
ITeros antiguos.

Las primeras técnicas ornamentales se derivaron del mismo pro-
cedimiento de golpeo mesurado adoptado para la modelacion de obje-
tos de uso; de hecho, era comun la adicién de lineas y ranuras sobre el
metal obtenidas con golpes repetidos sobre la superficie (o en el caso
de las ldminas en la parte posterior) como lo demuestran muchos reci-
pientes y otros tipos de contenedores descubiertos en tumbas reales de
la ciudad sumeria de Ur. A través de un proceso de golpes mds refina-
dos se obtenian diversos tipos de decoracidn al relieve que, en piezas
mds detalladas, podian alcanzar efectos pictdricos. Esta técnica fue
utilizada hasta alcanzar su médxima expresion en Europa en los siglos
XVI y XVII en la produccién de objetos religiosos y utensilios de oro
y plata.
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HERRAMIENTAS Y MATERIALES

EL CINCEL

“Di poi con i tuoi parecchi cesellini,

I quali son fatti di tutte le sorti imprimamente
grossi di poi vengono sempre diminuendo insino a
uno estremo e tutti detti ceselli sempre si

fanno senza taglio nessuno, perché hanno a servire
per infrangere solamente e non per levare, e cosi
si va gentilmente facendo” (Benvenuto Cellini*).

En este modo, colorido y muy sintético Benvenuto Cellini* des-
cribe en sus ensayos de orfebreria y escultura los instrumentos princi-

* Qrfebre cincelador 1500-1571 Florencia
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pales de su noble arte: los cinceles; pequefios y preciosos utensilios
hechos de acero debidamente forjados y templados. Con ellos el cince-
lador opera directamente sobre el metal con auxilio del tipico martilli-
to; en el repujado hecho sobre la ldmina de metal se le da a un dibujo
forma y relieve levantando y modelando despacio para después dar el
acabado con extremo cuidado. Este tipo de trabajo siendo efectuado
sobre la ldmina, obtiene la caracteristica de la ligereza, encontrando
aplicaciones en la orfebrerfa y la platerfa artistica.

Otro tipo de trabajo elaborado con los cinceles es el acabado de
objetos modelados en cera: estos en primera instancia son transforma-
dos al metal con el sistema de la fundicidn en cera perdida, en segunda
instancia entra la labor del cincelador dando belleza y personalidad al
objeto terminado.

Los cinceles son de varias formas y dimensiones hechos con una
nomenclatura precisa que viene de las tradiciones pero también de las
formas de utilizacién, los cuales son forjados y realizados por los mis-
mos cinceladores; algunas veces esto se convierte en una segunda acti-
vidad en el trabajo, pues puede haber necesidad de crear algunos nue-
vos con formas particulares.

LOS PRINCIPALES CINCELES SON:

- “El PERFIL”: Sirve para trazar las lineas y para hacer el con-
torno del disefio en el repujado. Estos pueden ser derechos o ligera-
mente curvos, pueden ser delgados pero nunca filosos.

- “STOZZ0O” O CINCEL PARA ABULTAR: En este caso las
puntas pueden ser de varias formas, redondas, ovaladas, de gota o
abombadas. Estos cinceles sirven para dar relieve a la modelacion en el
repujado.

- “CINCEL A CABALLQO?”: Por su particular forma rectifican y
alisan bordes medio redondos.
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- “PLANETE”: Se utilizan en el acabado para alisar, modelar o
rectificar partes planas.

- “CINCEL PARA TEXTURIZAR?”: Son de forma rectangular,
redonda o triangular. Su parte operativa es un poco tosca pues es asi
como imprimen en el metal un contraste cromético (brilloso — opaco).

- “EL RIGATINO”: Teniendo en la extremidad una serie de line-
as paralelas, sirve para hacer superficies satinadas.
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VARIAS FORMAS DE CINCELES
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Planete Cincel para texturizar Rigatino
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COMO REALIZAR UN CINCEL

Un buen cincelador, debe saber realizar sus propios cinceles, por
dos motivos:

1° - Porque es importante saber realizar el cincel justo para el tipo
de trabajo que se debe hacer.

2° - Trabajar con el instrumento hecho por €l mismo causa mayor
satisfaccion especialmente si sigue las reglas.

Por consiguiente, procederemos a la realizacion de un cincel:

Se talla una barrita de acero posiblemente cuadrada, con un seg-
mento de 10 o 12 centimetros de largo, el espesor por el contrario
depende del cincel que se deba realizar, teniendo como minimo 3 mm
para el cincel mas delgado y un mdximo de 10-12 mm para el cincel
mds grueso.

Se procede después con la forjadura:

Con un buena fuego se calienta la parte que va forjada hasta que
esté al rojo incandescente, después sobre la bigornia y con un martillo
se da al cincel una primera forma aproximada; luego, con la lima se
define la forma que se desea; y, finalmente, con la hoja esmerilada,
poco a poco més fina, se alisa hasta dejarlo lustroso, a este punto nues-
tro cincel estd casi listo faltando la ultima operacién “El temple de

33
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COMO REALIZAR UN CINCEL

1. Calentar la punta del fierro
que vha forjado hasta el rojo
incandescente.....

2... después sobre la bigornia con
un martillo se le da la primera
forma al cincel.....

3. ..en seguida con la lima se
define con precision y al final
con la lija esmerilada se le dard
a nuestro cincel un terminado liso
y estard listo para templarlo.
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EL TEMPLE “ORO”

Para dar al cincel la justa dureza que mantendrd inalterada su
forma se procede de la siguiente manera:

1. Calentar hasta el rojo incandescente la extremidad del cincel, en
seguida enfriar rdpidamente en agua o aceite.

2. Repulir la oxidacién del fuego en la parte que habfamos hecho
incandescente, inmediatamente se le da un tratamiento de enfria-
miento rdpido, después de esto queda duro pero frégil, por este
motivo, especialmente para el fierro mds delgado es necesario
hacer revenir el temple.

3. Calentar a distancia de 3 6 4 cm. la extremidad con un suave
fuego, se creard una fluorescencia amarilla violeta, esperar a que
el amarillo llegue a la punta del fierro, después enfriar raipidamen-

te.

Giallo: taglia la pietra —> Amarillo: corta la piedra
Porpora: eldstico ——> Purpura: eldstico

Blu pavone: taglia il legno —> Azul: corta la madera
Bronzo: taglia 1’acciaio —> Bronce: corta el acero
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Entonces habremos obtenido asi “El temple oro”, que da al acero
la justa dureza y a nuestro cincel una vida larga y duradera.

EL TEMPLE ORO

1. Calentar hasta el rojo 2... enfriar rapidamente
incandescente en agua

3....repulir cuidadosamente para poder observar bien el
aspecto de los colores de la operacion sucesiva......
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4....calentar con suave fuego a 3 6 4 cm de la
extremidad....

5...cuando el amarillo alcanza la punta, enfriar rdpidamente.
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MODO CORRECTO DE SOSTENER EL CINCEL

1. Tomarlo por el centro
entre el dedo indice y el

2....después apoyar el resto
de los dedos sobre el
cincel...

3...excepto el mefiique que estard sobre la ldmina, el anular debe-
rd estar tocando en todo momento tanto la ldmina como el cincel
guiando el movimiento.
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HERRAMIENTAS ESENCIALES

Media esfera de marmol:

Nace de una esfera con un didmetro 18 cm. hasta 24 cm.

Antes de ser utilizada por la primera vez, se debe golpear la super-
ficie con un martillo de mecénico a fin de texturear y mejorar la adhe-
rencia de la almdciga.

Entibiar con soplete la superficie del mdrmol antes de la primera
capa de almadciga.

Anillo de cuero:

Se utiliza para sostener la base de marmol donde se realizara el
repujado; se trata de una correa de zuela de 4 cm. de ancho envuelta en
forma de anillo con un didmetro interior de 13 cm. més o menos hasta
lograr un espesor de 1,5 cm. A este anillo se debe hacer un chatldn de
aproximadamente 5 mm.

Martillo de repujado:

Existen en el mercado martillos para este fin que tienen dos cabe-
zas, una pequefla semi esférica y otra ancha, plana y ligeramente con-
vexa.

El mango debe estar adelgazado en su parte central para conferir-
le flexibilidad al golpe.
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HERRAMIENTAS ESENCIALES

Media esfera, anillo de cuero,
martillo y cinceles.
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LA BREA

“Di poi si attacca in su quello stucco,
che si fa pece greca e matton pesto
finissimo et un poco di cera

secondo la stagione che ti trovi”

Asi Benvenuto Cellini describe, en su interesante libro autobio-
grafico, como se hacia en aquel tiempo la brea (o estuco como €l la
define) la cual es el elemento esencial en el arte del cincel, pero en
especial modo en el repujado. Cabe recalcar que el modo de elaborar la
brea no ha cambiado mucho durante los dltimos 4 siglos.
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Composiciéon y modo de elaborarla:

Mezcla antigua

SPEZIGRIEGA = .. ... o 65%
- POLVO DE LADRILLO
O YESO REFRACTARIO..........cccceevenene 30%
= CERAWIRGEN:==................oafmats 5%
- GRASAPANIMAL . io............ccciinniiisionseosens suficiente

Mezcla moderna

SPEZGRIEGA - = —-= e n i a s 50%
(resina de drbol color amarillo 4mbar de
composicion sélida quebradiza)

(producto negro de composicién sélida
derivado del petréleo que se usa para
asfaltar carreteras)
- YESO O POLVO DE LADRILLO............ 30%
~ (GRASA ANINIAL: oo consnssosmmansnsssmspesiasess suficiente

Procedimiento de la mezcla:

1. Derretir a fuego lento ( posiblemente en una olla de hierro) la pez
griega.

2. Incorporar y mezclar lentamente el polvo de ladrillo o brea y el
yeso.

3. Cuando toda la mezcla estd bien amalgamada se agrega la grasa
suficiente.

Se puede probar la consistencia de la “brea” (que cambia segtin el
clima) vaciando un poco en un recipiente con agua fria, al fin cuando
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serd buena para el trabajo que vamos a realizar, colocarla sobre
media esfera (previamente entibiada) con el espesor deseado.
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HERRAMIENTAS PARTICULARES:
“Buttanfuori”, cuerda y estribo

EL “BUTTANFUORI”

Esta particular herramienta de acero es como un cincel en forma
de “Z” que en la extremidad tiene una semiesfera mds o menos grande,
sirve para dar relieve al dibujo de objetos como (vasos, jarras, etc.) a
donde no se puede llegar con los cinceles. Un extremo del
“Buttanfuori” va sujetado a la prensa y el otro insertado en el objeto a
repujar, el “Buttanfuori” tendrd que ser golpeado con un martillo en el
punto preciso para que las vibraciones de la punta que se encuentra en
correspondencia con el dibujo del relieve produzcan el efecto deseado.
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CUERDA Y ESTRIBO

Este instrumento compuesto de una cuerda y una tabla de madera,
que el artesano puede construirse €l mismo, nos da la posibilidad de
detener un objeto tridimensional en la brea para poder trabajarlo y
moverlo sin pegarlo y ensuciarlo demasiado.
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TEORIA Y PRACTICA DE UN REPUJADO

PROYECTO GRAFICO

Es importante antes de empezar un trabajo realizar un proyecto
grafico. El estudio y la preparacion del dibujo cuidando hasta el mas
minimo detalle facilitan la ejecucion de la obra.

LA LAMINA METALICA

Por su ductilidad los metales idéneos para el repujado son el
cobre, la plata y el oro (de preferencia con titulo superior al 750%). El
espesor deberd ser en relacion al tipo de repujado que se desea realizar;
para un buen relieve se usa una ldmina de 8 a 10 décimos, mientras, en
un repujado a bajo relieve rico de detalles, es preferible utilizar una
ldmina delgada de 4 a 6 décimos.
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PREPARACION DE LA LAMINA METALICA

Antes de empezar el trabajo se necesita recocer la 1dmina metélica
calentdndola con fuego bajo hasta el rojo incandescente para despu€s
dejarla enfriar lentamente.

La ldmina a este punto se sumerge en una solucién de agua y acido
sulfdrico al 5% para quitar la oxidacién que ha provocado el fuego.
(Esta operacién se repite cada vez que se da vuelta a la lamina durante
la elaboracién del repujado y acabado, también para ablandarla).

TRANSFERENCIA DEL DIBUJO SOBRE LA LAMINA

Se retira la 1dmina del dcido y se enjuaga en el agua para eliminar
cualquier residuo, después se seca un poco para colocarla sobre la brea
caliente evitando dejar burbujas de aire entre la brea y la ldmina.

El dibujo hecho sobre papel transparente se calca con papel carbén
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sobre la 1dmina repasandolo con una punta seca. Ya calcado el dibujo
se refuerza con un boligrafo indeleble.

FASE DE REPUJADO Y ACABADO

Se inicia ahora la parte de ejecucién que normalmente se divide en
cuatro partes: Dos de repujado y dos de acabado.

En la primera fase, con los “embutidores” que mejor se adaptan al
dibujo, se crean concavidades que del otro lado dan el relieve a la lami-
na creando asi volumen en diferentes alturas. (Fig. 1)

En la segunda fase, trabajando sobre el lado derecho de la lamina,
se hace el contorno del dibujo con el “Perfil” dando el justo relieve a
los niveles. (Fig. 2)

En la tercera fase, regresando al reverso de la 1dmina, se definen
los relieves mds tenues con cinceles pequeifios. (Fig. 3)
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En la cuarta y tltima fase, usando los cinceles de textura “que dan
al metal efecto cromdtico” y los cinceles de precision, se da a la pieza
perfeccion y personalidad. (Fig.4)

Fig. 1. Primera fase.

..de otro lado con el perfil se contornea el dibujo dando
el justo relieve a los niveles......
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Fig. 3 Tercera fase

..de otro lado se definen los relieves mds tenues con cinceles
pequerios......

Fig. 4 Cuarta fase

...usando los cinceles de textura y los cinceles de precision se da a la
pieza perfeccion y personalidad. La pieza terminada se desmonta y se
pone en el dcido de blanqueado.
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ACABADO LUCIDEZ Y EFECTOS CROMATICOS

Una vez blanqueada y lavada la pieza se determina cudles puntos
seran brillantes y cudles mates o incluso ennegrecidos; para la zona bri-
llante se utilizan los métodos tradicionales de pulido (motor o brufiido
con agua y jabdn); para los puntos mate se frota la superficie con el
dedo y una pasta compuesta de piedra pomez molida. Cuando se quie-
re ennegrecer la plata se utilizan productos especiales para este fin, de
fabricacion casera, como el poli sulfuro conocido como higado de azu-
fre: éste, disuelto en agua en 10% y aplicado sobre plata o sobre plate-
ado produce sulfuro de plata negro, que luego se frota con bicarbonato
y piedra pémez para dejar blancas la salientes; asf, el relieve parece que
se eleva mds. La operacién puede resultar bien en caliente, vertiendo el
sulfuro calentado sobre la pieza o también calentando ésta.

El sulfuro se lo maneja en vidrio, hierro esmaltado o mejor atin en
acero inoxidable.
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PERFIL HISTORICO DE LA FUDICION EN CERA PERDIDA

El procedimiento de la fundicién en cera perdida, para la realiza-
cion de esculturas en metal al vacio, habia nacido ya en las antiguas
civilizaciones europeas, asidticas y centro-suramericanas. Amplia-
mente utilizado y perfeccionado en la época cldsica por los griegos y
por los romanos, fue, sin embargo, dejado en desuso durante la época
medieval. S6lo en el Renacimiento tuvo una extraordinaria aplicacion,
cuando para muchos fue considerado uno de los métodos de escultura
mds versdtiles y eficaces.

En este caso utilizaremos la cera que nos sirve para la trasforma-
cion en metal con el método de la fundicién en cera perdida.
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1 fase.

Colar la cera (no
caliente) en el molde, espe-
rar que se enfrie un poco,
volver a colarla dejando el
espesor deseado .......

2 fase.

Armar el drbol con
las piezas que se
quiere fundir sol-
ddndolas con las
espdtulas calientes
a las ramas; calcu-
lar el peso quitan-
do al total del
mismo la base de
caucho y multipli-
cando por 12 en
caso de la plata y
por 17 en la fundi-
cion en oro; poner
el cilindro y ce-
rrarlo bien con

muy
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3 fase.

Forrar el borde superior
con papel pldstico, colar
el yeso refractario agre-
gando agua, bien mezcla-
do y sin grumos hasta
rellenar el cilindro (ase-
gurarse que las piezas
queden un centimetro
mds abajo del borde del
cilindro); poner en la
campana de vidrio para
que se le sacuda extra-
yendo eventuales burbu-
jas de aire que quedan en




4 fase.

El peso previamente cal-
culado se escribe sobre el
veso, se retira la base de
caucho y se coloca el
cilindro en el horno. En
un primer momento con
el calor (hasta 300°) o
vapor se derrite la ceray
sale por el orificio de
abajo y se espera que el
horno alcance los 750°
con un aumento de
aproximadamente 7° por
minuto........

5 fase.

Conservar el horno a
750° por media hora y
rebajar hasta 650° para
fundir el oro y 550° para
la plata. Es importante
que no pase mucho tiem-
po desde que salga el
cilindro del horno hasta
cuando se le inyecta el
metal. (para colada,
fuerza centrifuga o al
vacio).
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La “fionda” (boleadora)
es un instrumento ma-
nual para pequenas fun-
diciones muy antiguo
pero siempre iitil cuando
se necesita de una pieza
en poco tiempo.



PREPARACION A LA MICROFUNDICION CON LA “FION-
DA” (BOLEADORA).

1. Modelo en cera. 2. pegar hilos de cera (0,8 mm)
sobre la parte superior del modelo,
como en el diseiio ...

3. Poner el objeto en cera dentro
de un cilindro de manera que no
toque las paredes  rellenar con
yeso refractario....
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4..... cuando el yeso estd duro, 5...volcar el cilindro y

excavar la parte superior como ponerlo al vapor para que
estd ilustrado..... salga la cera.....
b 4

6... terminada esta operacion en el
interno del yeso queda un espacio
vacio con la forma del modelo en

¥ A ~ cera listo para hospedar al metal,

/ b que gracias a la fundicion con la

[ i “fionda”,, entrard a través de los

! agujeros dejados por los hilos de
S i cera
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PEQUENA FUNDICION
“CENTRIFUGA CON LA “FIONDA” (BOLEADORA)

1... Insertar la forma 2.... fundir el metal
oportunamente cocida directamente en la
en la base.... forma...

, i i
VS o e :
15 vV 3..girar velozmente. La fuerza cen-
A |
/N ', trifuga empujard el metal fundido a
% I través de los agujeros, hasta la cavi-

dad dejada libre por la cera.
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IV PARTE

ESMALTADO






INTRODUCCION

El arte del esmaltado tiene orfgenes muy antiguos ya que, cuando
los hombres conocieron el vidrio, conocieron también el esmalte.
Inicialmente fue usado como pasta vitrea vinculada al oro para imitar
las piedras preciosas, a las que desde la antigiiedad fueron atribuidos
poderes talismdnicos.

Difundido en Asia y en Europa ya muchos siglos antes de Cristo y
estrechamente ligado al arte orfebre y de la joyerfa, el esmaltado ha
dado vida, en el transcurso de los siglos, a una tradicién propia, desa-
rrolldindose mediante técnicas, estilos y aplicaciones diversas, pero
siempre vinculadas a la produccién de objetos particularmente precio-
sos, celosamente guardados en los “Tesoros™ de las Catedrales destina-
do a emperadores y reyes o que enriquecian las colecciones de nobles
y ricos burgueses. Objetos, frecuentemente de oro o de plata, adorna-
dos con piedras preciosas, trabajados con técnicas refinadas y en los
cuales los esmaltes iluminaban las superficies con excepcionales colo-
res.

Esta preciosa decoracién se obtiene mediante la aplicacion de pol-

vos vidriosos coloreados sobre una base de metal a la que se adhieren,
con un proceso de fundicién (en gético “ smaltjan” significa fundir).
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. QUE ES EL ESMALTE ?

El esmalte es un material vidrioso compuesto, generalmente, por
silice, sodio o potasio a los cuales se afiaden magnesio y salnitro para
aumentar la dureza y la consistencia de la masa cristalina que se obtie-
ne con la coccién. Esta masa vidriosa es pigmentada con insercion de
6xidos metdlicos, los cuales, segtin sus propiedades y la proporcion de
la composicién, dan origen a una amplia gama de colores transparentes
y 0pacos.

Afios atrds, el esmaltador fabricaba su propio esmalte; hoy se
adquieren los colores en polvo ya preparados que, sin embargo, deben
ser oportunamente tratados antes de su utilizacion.

MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS PARA EL
ESMALTADO




PROCEDIMIENTO PARA EL ESMALTADO

Se pone la cantidad necesaria de esmalte en un pequeno mortero
de porcelana y se lo llena de agua; con el mazo o pestillo se muele deli-
cadamente hasta que el polvo, ya sutil, se vuelva impalpable.

Se echa el agua que ha adquirido un color blanquecino y se vier-
te el polvo en un recipiente limpio.

Cuando el esmalte es vertido, se cubre ligeramente de agua a la
que se agregan algunas gotas de dcido nitrico en cantidad diferente
segtin el color del esmalte. Se mezcla bien con el mazo o pestillo a fin
de que el dcido entre en contacto con todo el polvo y se deja ahi actuar
por algunos minutos: Esta fase se llama de “aciduladura™ y sirve para
depurar el esmalte de eventuales inclusiones de particulas, ya que la
presencia de sustancias extrafias, por minima que sea, puede disturbar
el resultado final. Luego, se hace colar la “aciduladura™ y se pasa a
efectuar el lavado, cambiando el agua por al menos 15 veces para eli-
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minar completamente el dcido; después se continua con agua destilada
a fin de hacer desaparecer también las eventuales impurezas contenidas
en la misma agua simple.

Preparado de esta manera y una vez secado, el esmalte se mantie-
ne por algunos dias conservado en un frasco de vidrio cerrado. Antes
de utilizarlo es siempre conveniente hacer una prueba de calor.

En consideracién de que los esmaltes tiene distintos puntos de fun-
dicién, se comienza por aquellos que requieren temperaturas mds ele-
vadas, hasta aquellos que necesitan menos calor.

Es necesario conocer exactamente el comportamiento en coccion
de los distintos colores ya que los 6xidos cambian el color con la fun-
dicién. Ademds se debe tener en gran consideracién el distinto com-
portamiento del esmalte y del metal de base de la placa, que tienen dife-
rentes coeficientes de dilatacién en contacto con las temperaturas del
horno, razén por la cual cuando el esmalte se enfria tiende a trizarse en
la superficie.
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Para evitar este inconveniente es importantisimo volver a cocer
bien la placa de metal hasta que se haga incandescente y, naturalmen-
te, s6lo cuando se ha enfriado al aire, pulirla de los 6xidos sumergién-
dola en agua y en dcido sulftrico al 10% (blanqueamiento) y luego
esmaltarla primero al revés (contraesmalte), para compensar este pro-

blema.

Después de realizar el contraesmaltado se procede a extender una
“base” de esmalte que serd cocida en el horno y que constituird el fondo
de la composicion.

Sobre esta base deberd ser transferido el disefio y, luego, final-
mente se procederd a extender los distintos colores con pinceles finisi-
mos, depositando los polvos de color con pequeiias pinceladas homo-
géneas.

Al finalizar las distintas cocciones, los particulares serdn definidos
con pequeiios retoques de pincel, utilizando esmaltes para miniaturas

finisimos y preciados.
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DIFERENTES TECNICAS DE ESMALTADO

Por la manera con la cual el metal es preparado para recibir los
colores, se distinguen las diferentes técnicas, algunas de las cuales se
describen a continuacion:

— ESMALTADO “CLOISONNE”

De origen muy antigua ( probablemente nacido en Persia), es rea-
lizado soldando verticalmente a una placa de base una serie de cintitas
finfsimas del mismo metal (llamadas cloisons) colocadas segtn las
lineas del disefio que se desea realizar, formando alvéolos, listos para
ser llenados con esmalte. Al final del trabajo, las “cloisons” indican los
contornos de las figuras y demds particulares. El metal utilizado nor-
malmente para este tipo de esmaltado, ademds de la plata, es el oro,
capaz de reflejar con mayor esplendor la luz filtrada por el color .
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— ESMALTADO “CHAMPLEVE”

En el esmaltado “champlevé” las dreas destinadas a ser recubier-
tas con colores se obtienen mediante incision en la placa de metal con
buril o con cincel. Se crean asf vacios en el espesor de la placa, més o
menos amplios segtin la necesidad de la composicion, que se llenan
luego de esmalte. El metal usado para esta técnica es el cobre o la plata.

— ESMALTADO “TRANSLUCIDO” (TRANSPARENTE)

Esta técnica se aplica, principalmente sobre oro y plata, con el
empleo de esmaltes transparentes. Es necesario hacer incisiones a fin
de obtener una composicién en bajorrelieve; luego, los esmaltes de dis-
tintos colores, se ponen los unos junto a los otros hasta cubrir toda la
superficie. Esto determina la necesidad de una coccién que debe ser
realizada muy atentamente, ya que los esmaltes de distintos colores no
tienen el mismo tiempo de fundicién. Los colores, extendidos en capas
muy delgadas adquieren tonalidades diferentes segin la mayor o menor
profundidad del modelado, creando una sugestion de efectos plasticos
y cromaéticos.
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— ESMALTADO “GRISAILLE”

El “grisaille” es una técnica que utiliza sélo dos colores: uno
oscuro — azul o negro para el fondo — y el blanco. Sobre una base de
esmalte oscuro, obtenido con dos sucesivas capas cocidas separada-
mente y alisadas, se extiende un velo muy fino de esmalte blanco, fina-
mente molido y diluido con “tramil” , hasta cubrir toda la composicion.
Antes de la coccidn se marcan con una punta seca las lineas principa-

les, a fin de definir con precision el diseno.

Se procede de este modo alternando la extensién de un velo fino
y la coccion - sélo para las zonas de luz — hasta obtener una composi-
cién en claro-oscuro, ligeramente en relieve.

— ESMALTADO “MINIADO”
Esta técnica muy refinada y preciosa consiste en pintar con esmal-
tes especiales, finisimos diluidos con agua, toda la composicidn desea-
da, sobre una placa de cobre o de plata anteriormente cubierta con dos
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capas de esmaltes blanco o color crema. Se cuece la plata asi pintada a
una temperatura moderada (aproximadamente 700° — 750 °).

Se procede en el mismo modo hasta completar la composicion
poniendo mucha atencién, sobre todo, en los particulares. El trabajo asi
terminado tendr4 la delicadeza de la miniatura.

En nuestros dias, muchas de las antiguas técnicas, incluso las mds
preciosas, corren el riesgo de desaparecer, olvidadas porque su aplica-
cién ha caido en desuso, a veces sustituida — como en el caso del esmal-
tado pintado (“miniado™) — por métodos de realizacién mds faciles y
econémicos pero que desminuyen su valor artistico.
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FICHA TECNICA N° 01

PREPARACION DE LA PLACA PARA ESMALTADO

Se recorta la placa de metal del tamaiio deseado.

Se cuece nuevamente hasta que se pone de un color rojo incandes-
cente y cuando se enfria se sumerge en agua y dcido sulfurico
(blanqueamiento).

Se extiende con piedra pémez en polvo y se enjuaga.

Con un martillo de madera se dan golpes en el reverso de la plan-
cha, sobre una almohadilla de cuero para dar una forma redondea-
da.

Se pone la placa sobre un pedazo de acero a fin de que el borde
sobresalga 2 milimetros y se dan golpes con el martillo de hierro
dando al borde una inclinacion de 45°. Se liman las esquinas para
que la placa pueda apoyarse quedando lisa.

Si la placa se ha puesto dura se puede cocer nuevamente, blanque-
ar de nuevo y limpiar.
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FICHA TECNICA N° 02

PREPARACION DE LOS ESMALTES

o

98]

Se escogen los esmaltes que se van a usar y se ponen uno a la vez
en un mortero cubierto con agua hasta la mitad.

Se muele el esmalte dando vueltas con el mazo o pestillo hasta que
el esmalte se convierta en polvo muy fino.

Eliminar el agua que queda después de haber molido y verter el
esmalte en el recipiente (taza) que se utilizard para lo enjuagues.

Se cubre el esmalte con un centimetro de agua y se agregan entre 5
a 20 gotas de dcido nitrico.

Mezclar con el mazo o pestillo y dejar el dcido por 5 minutos hasta
que haga efecto.

Llenar el recipiente o taza con agua hasta el borde. Esperar que el
esmalte se haya depositado en el fondo y eliminar el agua.

Se repite esta operacién por 15 veces o mds hasta que el agua se
haya vuelto transparente y el polvo blanco haya desaparecido.

Hacer otro cinco enjuagues con agua destilada.

De esta forma el esmalte estd listo pero antes de usarlo hay que
hacer una prueba de calor.



FICHA TECNICA N° 03

APLICACION DEL ESMALTE Y COCCION

Se limpia el reverso de la placa, con mucha atencién con un cepillo
de vidrio usando guantes de caucho.

Se pone el contra-esmalte en el reverso de la plancha con un pin-
cel o tamizdndolo.

Con un pafio suave y limpio se absorbe el agua en excedencia.

Se coloca la placa sobre una rejilla de acero cubierta con una capa
de mica y, con las pinzas para el horno, la acercamos al horno abier-
to. Luego la alejamos algunas veces hasta que el agua contenida en
el esmalte se haya evaporado completamente y la placa haya absor-
bido el calor de manera gradual.

Se apoya la rejilla sobre el fondo del horno hasta que el esmalte se
chiece.
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Una vez sacada la placa del horno y enfriada se pone de nuevo en
el blanqueamiento y se limpia con atencién el otro lado de la placa
con el cepillo de vidrio.

Se aplica el esmalte segin la técnica escogida y se cuece con las
mismas precauciones indicadas anteriormente.

Se repiten estas operaciones hasta que el trabajo quede terminado.
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