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Ent re la var iedad de técni cas que se emplean dent ro de l as Ar t es Visua

les - p i ntwra, grabado, escultura, etc . - las que más 1 l aman mi atención 

son las pictóricas y gráficas . 

Así , llegué al conocimiento del esmalte, el cual proporciona cal i-

dades pictóricas y también gráficas. En el ~smalte se descubren técni-

cas como el collage, las texturas, el dibujo, etc. 

He t raba jado el esmalte durante más de tres años y, considero, que 

es un arte al que solamente se le ha concedido una categoría artesanal . 

Además de las técnicas que he aprendido con mis maestros, la expe

r imentación personal ha llenado mi interés, pues es de esta manera que 

puedo expresarme libremente . 

Existen dos clases de esmalte con los que es posible trabajar sobre 

cobre ~ 

Los Industriales, los cuales se util izan con una base o frita , mez-

cIados con agua y con un pigmento que proporciona el color . 

Los de Joyerfa, que se util izan directamente y se clasifican en tres 

pr i ncipales tipos: opacos, transparentes y opal inos. Es sobre esta últi-

ma clase -los de joyería- de lo que se trata mi trabajo de tesis. 

¿Por qué prefiero trabaja r con esmalte de joyería? 

¿Es más difícil trabajar con esmalte de joyería? 

El objetivo de esta tesis, es la investigación de las técnicas y va-

riantes, del e smalte sobre cobre. 

Como primer punto, esta investigación me proporcionó más informa ción, 
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ampl ¡an do mis conocimientos que sobre este arte tenía. 

Además, me dí cuenta que hacía falta un manual, producto de una in 

vestigación metódica que explicara las técnicas más comunes y los experl 

mentas que estuvieran al alcance de cualquiera. 

Por 10 tanto, esta investigación tiene una final idad didáctica que 

puede enseñar o enriquecer el campo del esmaltista. 

orientarlo y guiarlo. 

Así como también 

L.S .O . 
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¿Qu é es el esmalte ? 

El esmalte v í treo es esenc ialmente v idrio fundido po r me dio del ca -

lor sobre una base de metal , Cuando el esmalte se apl ica al metal ya 

sea en forma de polvo o de 1 íquido, se funde sobre la base a una tempera 

tura de setescientos cincuenta a novescientos grados centígrados . 

La base de metal puede ser de oro, plata, ~obre, hierro, acero, alum i-

nio , "tumbaga " (aleación de cobre; 95 % y, zinc; 5%), bronce, o de otras 

aleaciones con diferentes procesos de esmaltado . El cobre es la base 

que yo he utilizado a través de todo mi trabajo porque no es una aleación, 

es maleab l e y puede ser sometido a altas temperaturas sin fundirse (tiene 

un punto de fusión a los 1083 grados centígrados), además de que puede 

usa r se con toda clase de esmaltes y resulta más barato que otros metales . 

El horno eléctrico para esmaltar está compuesto principalmente, de 

ladr i llos refractarios y resistencias . Los de mayor tamaño están equip~ 

dos con p i rómetro . 

Composi c ión química del esmalte . Manufactura . 

El esmalte está compuesto de una " frita" (1) básica y de varios 6x i 

dos metá l icos que le proporcionan el color y la opacidad . Lo s ma te r i a -

les que forman el vidrio son principalmente el mineral denominado síi ice , 

base de todo vidr io, que en su estado natural es el cuarzo; el óxido bó-

r ico , usado en la manufactura de v idrio y frita; el óxido de sodio que 

tiene que ver con el brillo del esmalte; el óxido de potasio, que también 

pro po rciona bri 110 y elasticidad al vidrio; el óxido de magnesi o , que al-
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tera algunas propiedades del e~malte; el óxido de bario, que se usa oca

sionalmente para proporcionar elasticidad a los vidrios de plomo ; el óxl 

do de plomo, ideal para los vidrios de bajas temperaturas ya que posee 

el mayor índice ref ractivo y proporciona más brillo a todos los vidrios; 

el óxido de zinc, que se usa en vidrios blancos; el óxido de aluminio, 

qu e está presente en la compo sición de la mayoría de los vidrios, ya que 

proporc iona dureza y ayuda a reducir e l índice de crista lización; el óxi 

do de estaño que se ha usado como el principal agente de opacidad en el 

vidrio, pero que debido a su alto costo, ha sido sustituído por 105 óxi

dos de z i r cón , ant imon io y titan io. (2) 

li La potasa , la cal y la sí} ice en proporciones específicas producen 

un vi d ri o transpa rente. La potasa y la sosa contribuyen a dar un brillo 

y estabil ¡dad . Estos ingredientes se combinan con óxidos de plomo y bó

rax para lograr diversos grados de dureza o suavidad. El bórax faci 1 ita 

la unión de los óxidos metáJ icos con el esmalte y permite obtener colores 

vibrantes . ,. Los óxidos se combinan con Jos otros ingredientes y se fun 

den dentro del horno durante varias horas . Cuando están en su perfecto 

grado de fusión se vierten so b re planchas de acero . El resultado son lá 

minas de esma lte que se rompen en pedazos, se pulverizan en grandes "mo -

1 i nos de bolas" (3) y se tamizan en diferentes gradaciones. El bri 110, 

la estabil ¡dad y el color dependen de una perfecta combinación de los ele 

mentos , así como de una temperatura cons t ante en el proceso de fus ió n".(4) 
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Diferentes tipos de esmalte. 

Actualmente se fabrican diversos tipos de esmalte (algunos se pueden 

conseguir en México) : opacos , transparentes, translúcidos; dediferentes cº 

lores y gradaciones; en polvo o en líqui do ; espec iales para pintar con un ve-

hícuJo apropiado; duros y suaves para dar texturas; para craquela r (prod~ 

cir gr ietas). Barnices para apl icar IIcontraesma1tell (véa se má s adelante)., 

l ustres metá1 icos, pigmentos fosforescentes, mates, etc. En gene ra 1, los 

esmaltes se funden a temperaturas de setescientos a novescientos grados 

cent ¡grados . Los que se funden a bajas temperaturas, son llamados Ilsua -

ves ll ; mientras que los que se funden a altas temperaturas se llaman Ilduros". 

Esmal tes transparentes. IISU transparenc ia y be! !eza dependen de la b~ 

se de metal; son más brillantes y transparentes cuando se lavan antes de 

usarse . Aunque se fusión es más baja que la de los opacos, se logra una m~ 

yor transparencia cuando son fundidos a temperaturas de alrededor de los 

n o ves c i en t o s g r a do s ce n t í g r a do Sil. ( 5 ) 

Esma 1 tes opacos. Cub ren y ocultan el metal o los esmaltes sobre los 

que son f undidos. La luz no puede pasar a través de ellos , pero s ¡se pue 

de reflejar en su superf icie . Cua ndo se sobrequeman (permanecen mayor -

tiempo en el horno), toman un color opa1 ino, pero una quema posterior a 

baja tempera t ura renueva su opacidad. 

Esmaltes translúcidos. La luz pasa a través de ellos con mayor o me 

nor i ntens idad, seg ún sean claros, medianos u obscuros. Incl uyen también 

los esma lt e s opa l escentes u opa1 ¡nos, cuya t rans parencia velada, 
4 



recuerda el ópalo. (6) 

Esmaltes iri d iscentes. Son lustres metál icos que incluyen oro, plata, 

platino, cobre y madreperla ; producen una luz iridiscen te cuando se pintan 

o aplican con pulverizador sobre una superficie esmaltada en blanco. 

P igmentos fosforescentes para esmal t e. 
i " 

Estos son pigmentos lumino-

sos hechos con sulfuro de zinc, sulfuro de calcio, sulfuro de estroncio y 

de wi l lemita. Cuando son sujetos a radiaciones ultravioletas dan efectos 

resplandecientes en diferentes tonos. Algunos pigmentos luminoso s que 

contienen radio br "i llan sin la neces id~d de la luz ultr a violeta . 

Esmaltes mates . Son aquéllos que no tienen ni brillo ni lustreypor 

lo tanto no reflejan la luz. Se producen mediante la pulverización de 

una gran cantidad de material refractario dentro del vidriado o por el 

procedimiento del control de la cristal ización . Si en el vidriado se com 

binan sílice , alúmina, titania o zircón mezclados, se producirá tal efec

to . También existen los hechos con calcio y zinc. Estas superficies son 

ideales para dibujar y pintar. 

Flux . Es una frita clara , completamente transparente. Su composi

ción es principalmente de síl ice , plomo rojo, bórax o ácido bórico. El 

f l ux puede tener diferentes grados de claridad según el propósito para su 

uso . El flux en su forma 1 íquida puede usarse con pincel, apl icando direc 

tamente , o bien , sumergiendo el metal dentro de la frita. Para lograr su 

mayor transparencia debe quemarse a una temperatura de novescientos gra

dos centígrados 
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Craque lado . Es e sma l te que p roduce g ri etas y se apl jca en 1 í qu i do 

o en polvo, por lo regular se aplica sobre una ba se esmalta da . 

Esmaltes pa ra pintar . Son esmaltes pasados por un "tamíz " (Cedazo 

muy tupido , colador) finís imo que pueden ser usados con un medio o vehícu 

lo y un adelgaza nte . Generalmente se util izan con a cei t e de li naz a o la 

esencia de clavo como vehículos y co n aguar rá s como adelgazan t e . También 

existen en fo rma 1 íq u ida, e n tubos que se aplican como pinturas a l óleo. 

Esmalte en piedras , h i los y cuentas. Son esmaltes que se util izan 

pa r a efectos y texturas . Tienen diferentes tamaños; pueden ser piedras o 

t rozos de esma l te , o bien hilos g r uesos y delga dos. Existen también cuen 

tas de varios colores y formas . 

Co n traesmalte . Es necesar io para mantener plana la base esmaltada, 

cuando se apl ican var ias capas de esmalte, si el esmalte necesita varias 

quemas o d e bf~ quemarse a alta temperatura , Se emplea , al igual, para so~ 

tener la base cuando el metal es muy delgado . El contraesmalte se compo

ne de una fr i ta industr ial (XF - 30) y de un pigmento para dar el color. 

Ha y quienes ut i l izan los d i ferentes residuos de esmaltes me zclados yes 

po l vo reados sobre la contra ba s e, que se adhieren mediante una capa de 92 

ma de tragacanto . 
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Antecedentes históricos del esmalte, 

Orígenes. Hace millones de años, el cuarzo, uno de los mate r iales 

básicos de la tierra, fue fundido mediante la acción del calor volcánico 

y dió como resultado el vidrio. 

Es tal vez una paradoja que, al ser el vidrio en sus fo rmas moder

nas uno de los mate ri ales más comunes del siglo XX, ya haya sido usado 

por el hombre hace tres mi 1 quinientos años. 

En muchas civil izaciones de la antigüedad, la manufactura del vidrio 

fue una de las más re finadas arte s tecnológicas. (1) 

El Oriente Mediterráneo . El vidrio se usó en Egipto a principios 

de la dinast ía XVII I en forma de cuentas y vas ijas. Es a los egipcios 

junto con los fe ni ci os a los que se les ha atribuído el descubri miento 

del e s ma l te , y uno de sus grandes logros fue la apl icación del esmalte 

que 1 e die ron a 1 a a 1 fa re ría y a J 1 a d r i 1 lo de a rc i l J a . Entre las más a~ 

tiguas apl icaci o nes que se conocen figuran ~l "friso de los arqueros ll
, 

del palac io de Nimrod, en Babilonia, y la decoración de los muros del p~ 

lacio de Ramsés 111, en Tell-e1-Yehudia, en Egipto. (2) 

El uso del esmalt e apl icado a la joyería se atribu~e a los micenos. 

En 1952 se descubrie ron en una tumba micén ica (siglo XIII a . c . ) en Kouklia, 

Chipre , se i s an í1 los de oro decorados que parece n los más antiguos ejem

plos de esmalte que se han descubierto . No obstante, son técnicamente 

diferentes a los e jern pl o!:> que se dieron después " (3) 
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La antigüedad clásica. En el siglo V d.c., los griegos ya conocían 

el esmalte. Lo usaban para ornamentos en oro y plata. Los helenos tra-

bajaron muy poco el esmalte y las escazas piezas que se conocen, se en

cuentran en museos. 

El arte de la Roma antigua carecía de la inspiración del arte grie

go y la mayoría de sus obras se 1 imitaba a la copia de formas y estilos 

de e se p ue b 10 . ( 4 ) 

La Edad Media . Cuando C~sar conquistó Britania en el siglo I a.c., 

encontró que los celtas , habitantes de la isla, decoraban sus arreos de 

bronce , sus armaduras y joyería, con esmalte. 

El arte del esmalte fue transmitido de Irlanda a Bizancio, donde 

floreció por sig1.os. La técnica del cloisonn~ (ver cap . 111) fue usada 

p r incipa l mente, pero reducida a los colores primarios. ll 

IIA través de este pe río do, el esmalte bizantino se caracteriza por 

la ausenc ia de la suti leza e n la ton a l i da d. El tema, las figuras y otros 

mo t ivos , fueron t r atados en s entido completamente decorativo. La pureza, 

simplicidad de sus diseños, la fuerza, el caráct e r general y la riquez a 

del color, hacen de este período uno de los más admirables en la historia 

del esmalte'I, (5) 

A los esmaltes bizantinos s igui eron los carolingios que, en e l s iglo 

XII, s e di vidieron en dos tipos: el alemán de Colonia y el franc~s de Li 

moges. 
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El más grande y novedoso desarrollo en el arte del esmalte puede 

atribuirse a Ita1 ia durante el siglo XIV, con la técnica basse-tai11e 

(ver cap . 111) , la cual requería la mayor habi 1 idad del art i sta . La téc 

n ica p1 ique -a- jou r (ver cap . 111) fue descubierta poco más o menos en la 

misma época . Esta recuerda los vitra1es , pero con la diferencia del ta-

ma ño. (6) 

El Renacimiento . IICon el desarrollo de la Ilpintura en esma1te ll en 

el siglo XV , el artista ya no estaba 1 imitado a un objetivo principal o 

a usar los materiales y la técnica que sus predecesores se vieron fo rza 

dos a ut i 1 izar . El artista que trabajaba con esmalte, usando un pincel 

y pol vo de esmalte como pigmento, era más pintor que esma1tista. Las 

pinturas se hicieron de mayor tamaño y las composiciones más elaboradas. 

Las mismas tendencias que ca racter izaron a la escuela de pintura del si

glo XV, se pueden apreciar en la evolución de la técnica del esmalte, No 

todos los artistas se dedicaron a la pintura; algunos desarrollaron la 

técnica de la joyería intro duc iendo nuevos elementos dentro del diseño ll . 

(7 ) 

China y Japón . El esmalte llegó a China poco tiempo después de que 

se introdujo en Europa, probablemente por med io de comerciantes o artesa 

nos árabe s . Los conquistadores mongoles también contribuyeron a la difu 

sión del esmalte en el siglo XIII. Los esmaltes chinos alca nzaron tres 

categorías : cloisonné, champlevé y pintura (ver cap. 111). 
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Los esmal t es japoneses no pueden situarse antes de que final ice el 

siglo XVI . La influenc ia occidental que originó el arte en China, no 

presenta indicios de haber penetrado en Japón. Los japoneses también 

hicieron uso de las técn i cas del c10isonné y del champ1evé . 

Siglos XVIII Y XIX . IIEn Inglate rra, el arte de la Ilpintura en es-

malte ll floreció en el siglo XVIII y se practicó en Battersea y South 

Sta f fordsh i re . El esmalte de Battersea trataba temas como el paisaje, 

figuras, flores, pájaros o retratos de celebridades. Estos se hacían me 

diante copias de alguna otra pintura o bien interpretándola ll . (8) 

De Inglaterra el esmalte pasó a los Estados Unidos en el siglo XIX . 

Entre los años 1918 y 1930 los artistas del esmalte se asociaron con la 

casa Tiffany produciendo joya s bellísimas . 

El esmalte se ha extendido en la actual idad por toda América Y día , 

a día, crece el número de personas que se interesa por este arte tan an-

t ig uo . 
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T~cnicas del esmalte en la tradici6n . 

Cbjronné (alveolado). 

La palabra francesa cloison, significa separaci6n, d ivi si6n . En el 

cloisonn~ cada color es encerrado dentro de una divisi6n o celdilla de 

alambre y despu~s soldada sobre una base de metal . La base de oro es la 

mejor ya que puede llegar a alta temperatura sin oxidaci6n aparente. (1) 

En la actualidad , mu y pocos esmaltistas trabajan con el procedimie~ 

to antiguo de soldadura . Los alambres se adhieren a la base de metal por 

medio de una capa de esmalte o de flux. los espacios o alveolos se lle

nan con esmalte en pasta o en seco (v~ase el cap. IV), según sea el dise 

ño. El alambre de plata, de cobre o de lat6n se emplea para hacer el di 

seño, y la base puede ser de plata o de cobre. Algunos esmaltistas usan 

el procedimiento de sumergir los alambres en goma de tragacanto y después 

colocarlos directamente sobre la base de metal. Cuando se seca la goma, 

se apl ica el esmalte para una primera quema; después se apl ica más esmal 

te , ya en el diseño, y se procede a la segunda quema. 

Despu~s de haber experimentado estos procedimientos -el mejor méto

do que he encontrado- es el de apl icar el esmalte directamente sobre el 

diseño sin goma ni fl ux, 
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Champlevé (campeado) . 

En este tipo de trabajo, el esmalte llena las celdil las o huecos, 

que eran grabados o cortados en el metal, por medio de un bur i l de joy~ 

ro. En algunos trabajos cada espacio era llenado con pedzaos de esmalte 

opaco y después se pul ía el metal . 

El objetivo del champlevé es el de contraste entre metal y esmalte. 

Actual mente el procedimiento ha cambiado, y se usa el ácido nítrico para 

atacar el metaL El cobre ha de tener un determinado espesor (16) para 

permitir que el ácido ataque profundamente. Las áreas que no van a ser 

atacadas se cubren con un barníz o betún, (el mismo que se usa para gra

bado), cera blanca, goma almáciga y betún de judea que, mezclados en un 

barníz, protejen las áreas de metal que no serán esmaltadas. 

Otro método , que es más sencillo, ofrece mayor posibil idad de dise

ño, de 1 ínea. Es el de cubrir por entero la base con el barníz . si des 

pués de secarse se dibuja el diseño con una punta, las líneas serán más 

finas . El ácido nítrico se diluye en agua en una proporción de una a 

tres. Los mordientes (ácidos) trabajan más rápido se están tibios . El 

esmalte se apl ica a las partes atacadas ya sea en seco o en pasta y por 

último el esmalte es quemado y el metal se pule. (2) 

Basse-tai 11e ( bajo rel ieve o repujado) 

La base de metal es cincelada de manera que sus superficies, debajo 

del esmalte, formen una parte esencial del diseño. 



El procedimiento que se ha usado desde hace mucho tiempo casi no ha 

cambiado en la actualidad y son tres los m~todos de este trabajo ; 

El realzado; el re1 ieve se obtiene por medio de la presión del cin

cel y del marti 110 en el reverso del metal. 

El cincelado; e l uso del cincel y el martillo se efectúa en la supe~ 

ficie que será esmaltada. 

El repujado; es un m~todo en el que el trabajo se hace en ambos la

dos para lograr un mayor rel ieve en la superficie. Las piezas de metal 

son trabajadas sobre una base blanda, ya sea de madera o de plomo. Efec 

tuado el diseño, la pieza se esmalta de preferencia en colores transparen.. 

tes. 

Pli'qLe-a-jour (fene s t rado t 

Este trabajo no tiene base. Es como un vitral en miniatura. El es 

ma1te de este tipo ha de usarse con las más delicadas formas y con colo

res transparentes. Existen varios procedimientos que son tradicionales 

y aún siguen vigentes. 

En el llamado soldadura, se hace un diseño con alambre de oro, se 

suelda de manera que forme una unidad. Los alveolos deben ser pequeños, 

10 que dará soporte y fuerza a la pieza, y le otorgará cal idad de joya. 

El diseño soldado es puesto sobre una lámina de mica (3) y sellada por 

los lados. El esmalte se usa en forma de piedrecil las, se llenan los al-



veolos y se quema una y otra vez hasta que alcance el nivel de los alam

bres . Después de la últi ma quema, la mica se separa dejando el esmalte 

a través del cual puede pasar la luz. (4) 

Otro método es el de hacer el diseño en una base de plata, por me

dio de una sierra de joyero, de modo que los alveolos sean pequeñas aber 

turas. A continuación se procederá igual que en la técnica arriba men-

c ionada. 

Después de varios experi mentos con estos métodos (en el tal ler de 

Elvira Gascón) se desarrolló un procedimiento mucho más sencil lo y que 

permitía más posibil idades dentro del diseño, tanto en formas como en 

tamaño. El método es el siguiente: se hace un campeado muy profundo, 

después se llenan los huecos con esmalte y se quema; a continuación, se 

tapa la superficie con el betún, luego, se procede con un campeado en la 

parte posterior, que concuerde exactamente con ~l de la parte anterior . 

El ácido ataca las partes en donde se colocó el esmalte, de manera que 

cuando acabe de atacar el metal llegará al esmalte. En ese momento se 

saca el esmalte del ácido y, entonces, se encontrará real izado el fenes

trado . El ác ido opaca al esmalte, a sí que para lograr un brillo , se me

te al horno, vigilando la temperatura, para dar tiempo a la fusión nada 

más al comienzo. (5) 



Limoges (pintura en esmalte). 

El esmalte que se usa para pintar es de grano finísimo y s e caracte 

riza por fundirse a muy baja tempe ratura. Los med ios que se emplean pa 

ra pintar so n dos tipos de resinas coníferas: damar suave y copal. Es

tos son material e s fósil e s qu e s e o btienen de la savia pe trifica da de 

ár bo l es ex t intos hac e unos s ie t e mi 1 años. Los veh í cu los para d iluir 

los med ios son la tr emen tina o ag uar rás y la ese ncia de cl a vo . 

La base de metal de berá esmaltarse, con anterioridad, mediante una 

capa de esmalte opaco, de preferencia blanco; después, se proce de a pin 

tar y se deja secar antes de meterl a al horno (6) 



e A P I TUL o IV 



T~cnicas del esmalte en la actual idad , 

Esmalte en seco . Este se usará en polvo, empleando una coladerita y 

espolvoreando uniformemente sobre la base hasta que la superficie quede 

pareja . 

Pa ra cualqu ier trabajo de esmalte existe n tres reglas a seguir : de -

soxidar el cobre, 1 impiar la pieza y poner e l contraesmalte. Pa ra desoxi 

dar e l cobre es necesario meter la pieza al horno hasta que est~ a l rojo 

e inmed ia tamente despu~s sumergirla a un recipiente con agua frí a (de 

prefer e ncia helada). Esto, hará que el óxido del metal s e desprenda en 

cuanto toque el agua. A continuac ión, se mete la pieza en un compuesto 

de ácido nítrico diluido para que tome un color rosa; en t onces, la pieza 

s e enjuaga y se seca , pasándole un algodón con alcohol para quitar la gra 

sa que pudieran haberle dejado los dedos . Después se procede a darleel 

contraesmalte con esmalte 1 íquido o en polvo . 

Esgrafiado. Es el dibujo que se hace a través de una capa de esmal

t e en polvo sobre una base de cobre o una esmaltada . Esta técnica ofrece 

un medio para trasladar la naturaleza individual en el trabajo gráfico a 

una base esmaltada. 

Un gran n 6mero de uten sil ios pue de n ser empl eados en el esgrafi a do, 

tales como : puntas, estiques , pl umil las, peines, espatul itas, etc . todos 

estos materiales producirán diferentes clases de líneas . (1) 

La 1 ínea en el dibujo tiene dos pos ib i 1 idades: una es la de quedar 



oxidada . Se emplea esta técnica cuando la base es el cobre y el dibujo se 

hace a través del esmalte. Cuando se queme la pieza las líneas del di-

seño se oxidarán y darán efectos de verdadero Interés. 

La obra posibil ¡dad es la de dibujar a través del esmalte sobre -

una superficie ya esmaltada. 

ficie sea 1 isa y brillante. 

El esmalte estará fundido cuando su supe~ 

Existe la posibi l idad de mezclar colores opacos con transparentes: 

se espolvorea la base con diferentes colores opacos (claros) y se dibu-

ja con la punta directamente sobre el cobre, a continuación se escoge -

un color transparente que no sea obscuro (o bien flux), y se espolvorea 

sobre las áreas dibujadas, el que se fundirá sobre la línea dejando ver 

el cobre a través del esmalte. 

Estarcido, Esta técnica tiene enormes posibil idades de diseño . 

Consiste en emplear una plantil la, de manera que el diseño tenga bordes 

claramente dibujados. Los estarcidos o plantillas pueden hacerse de 

cartul ¡na con imágenes negativas, positivas, con monedas, tapaderas u 

objetos de US0 cotidiano. Así como también con objetos orgánicos; ho~s 

secas, pedazos de madera, plumas de aves. 

Para realiza r un estarcido, se trabaja directamente sobre el cobre 

o bien en una superficie esmaltada Se coloca la plantilla sobre la ba 

se y se espolvorea el esmalte en las áreas no ocupadas por el papel; a 

continuación , se levanta con mucho cuidado y se procede a hornear la 
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pieza . Los res ul tados ofrecen un gran contraste. (2) 

Apl icación con espátula , La apl icación del esmalte se har~ direc-

tamen t e sobre el cobre o sobre una base esmaltada con una espátula para 

pintura (exactamente igual que como se haría en la pintura al óleo o 

acríl ico ) . Pueden emplearse los colores q ue se des een , opacos o trans-

paren t es. Lu eg~ se me te la pieza a l horno y el res u ltado será de varia-

dos e f ectos, ya que tomará tonal idades tanto esmaltadas como oxidadas. 

El procedim iento anterior puede variar, en cier t a forma, s i al te

ner la pieza trabajada con esp~tula, se espolvorea un poco de flux o de 

esmalte transparente en las ~reas de cobre. El metal no se oxidará y en 

cambio se transparentará debajo del esmalte. 

Esmal te 1 íguido y en pasta. El pri me ro, se hace de la siguiente ma 

nera con el llamado esmalte industrial, el cual está compuesto de una 

frita (XF-30) y un pigmento que le proporciona el color, se le agrega 

agua en un recipiente del tamaño que sea necesario. En seguida se re-

vuelve perfectamente, para que no queden grumos y obtenga una consisten

cia semiespesa, (el grado de espesor 10 proporciona la frita). También 

p uede adqu irirse ( no en México) el esmalte 1 íquido ya embote llado. 

El segundo, es el esmal t e en polvo mezclado con agua, de manera que 

adquiera consistencia de "pa sta" y se pueda em plear con espátula . 

En a mbos casos, el esmalte sobre el metal debe de secarse antes de 

meterlo al horno, las piezas se ma ntendrán dentro del horno por 10 menos 



un minuto; al sacar las piezas del horno, se colocan sobre una superficie 

plana (asbesto o mosaico), y con planchas de metal se las aplana. Se les 

deja encima un peso hasta que se hayan enfriado. 

Esgrafiado. Para esta técnica se usará el esmalte líquido, apl icán

dolo sobre el cobre con un pincelo brocha de pelo suave . Cuando se haya 

seca do, se traza el dibujo mediante un a pun t a delgada. Si las áreas que 

hay que quitar son grandes, se puede util izar un esfumino. Después de 

la primera quema, las oril las estarán negras por la acción del fuego, pu~ 

den 1 ijarse, o bien formar parte del diseño . La misma técnica puede va

r iar teniendo una base ya esmaltada . (3) 

Grisalla. Este trabajo se hace sobre una base ya esmaltada . Para 

lo g rar los tonos claro-oscuros propios de la grisalla, son necesarios dos 

elementos: una base esmaltada en negro y la frita XF-30, mezclada con agua 

y con una consistencia espesa . 

Con la base ya esmaltada, se apl ica la frita con pincel (igual que 

en el esmalte líquido), tapando uniformemente la base. Después que se ha 

secado, se hace un dibujo con una punta , como en el esgrafiado. También 

se pued e USd r el esfumino para dar otros efectos. 

al horno hasta que la superficie bril le . 

A continuación se mete 

Pueden hacerse experimentos con pigmentos de esmaltes de otros colo-

res como base : rojos, azules, verdes; otros colores obscuros para dar dis

t in to s e fec to s y ton al i da de s' (4) 



Estampa . II El esmalte 1 íqu i do puede ser usado de una manera simi 

lar a la tinta para impr imir, dejando la imprenta de un objeto sobre la 

base de metal . . . 

El objeto para imprimir debe estar cubierto con esmalte (1 íqui

do o en pasta) y, después debe imprimirse en el metal; o a la inversa 

el meta l se cubre con esmalte y el objeto, seco , se le impri me sobre la 

superficie. Si la superfici e ha sido cubierta con esmalte, habrá que 

esperar hasta que el esmalte haya perdido su apariencia líquida. Luego 

se presiona el objeto en la superficie, y se mantiene así unos dos minu

toso A con t inuac ión, se saca el objeto lentamente y la pieza se deja se 

car completamente . Por último, se mete la pieza al horno hasta que ad

quiera brillo. Los objetos porosos, como la madera, barro, cemento, car. 

tul i na (algunas clases de 1 ino1eum), absorben suficiente agua del esmal 

te y permiten una impresión casi inmediata ll
• (5) Puede hacerse sobre 

una base ya esmaltada . 

Pat rones tridimensionales. II Las plantillas o patrones t ridime.!J. 

siona1es se hacen con papel cortado y doblado. El esmalte, que debe te

ner consistencia cremosa , se apl ica por med io de un pulverizador a tra

vés de la plantilla . El resultado será un diseño con sombras, como el 

de las películas de rayos X. II (6) 

Ot r as plantill a s se pueden usar como objetos tridimensionales, ta

les como rama s , pedazos de arpi llera, t ue rcas, etc. Estos objetos Sp 



ponen sobre la base de cobre o sobre una ya esmaltada, enseguida se apl i

ca el esmalte con pulverizador, de manera que se acentúen diferentes cal i 

dades de sombras. Después que se ha secado se mete al horno . 

Apl icación con espátula . Para trabajar con esta técnica se emplea 

el esmalte e n polvo mezc la do con ag ua, hasta da rl e una co nsistencia de 

pas t a. La base puede es ta r esmalta da o también se pu e de traba jar directa 

mente sobre e l cobre. El esmalte se a p l ica mediante un a espátula, h acie~ 

do líneas o formas con Ilmontoncitos de esmalte ll . Cua ndo se seca el esma l 

te se puede n limpiar los re siduos -o l a s áreas que no deben ll e var esmal

te- con un pincel muy delgado. A continuación se mete al horno. Para la 

aplicación directa sobre e l cobre, puede emplearse esmalte opaco para el 

di seño y cuando seque, se espolvorea f lux o algún me dio t ra nsparente, pa

ra que las á reas sin esmaltar no se oxiden. 

Aplicaciones de metal . El emp leo de esta técnica permite lograr in

teresantes efectos de contraste entre el metal y el esmalte. 

Co b re El empleo de este metal so bre una superficie esmaltada debe 

hacerse con hojas de cobre muy delgadas, para que puedan rloblarse y cor

t a rse fácilmente. La resistencia de e stas hojas eli mina la necesidad de 

apl ¡carle una capa protectora de esmalte transparente o flux. 

Al t e ner ya la base esma l t ada , s e ma rtilla el co b re y se recorta se

gún el diseño que se quiera . Se mete e n ácido para que quede comp let3me~ 

te 1 im pio y, a continuación, se le apl ica una capa de f lux (ya sea en la 



base esmaltada de manera que abarque el área donde va a ir el diseño, o 

bien darle una capa de flux líquido al diseño en su cara posterior). 

Posteriormente se coloca el diseño sobre la base y se mete al horno a 

una temperatura aproximada de 816 ° ~ La pieza se saca del horno en cuan

to el diseño se haya adherido a la superficie, se coloca sobre una su

perficie plana y, de preferencia, se le ponen enc ima pl a nchas hasta que 

se en f r ¡e " 

Las hojas de cobre pueden ser repujadas con sut i leza; también se 

pueden doblar con alto rel leve y pI iegues. 

Cuando la pieza con apl icaciones de cobre sale del horno, el óxido 

del meta l queda en algunos lugares adherido. Eso puede ser un efecto 

voluntario o accidental, si no se integra al diseño, o no es del agrado 

del esma l tista, se puede quitar con "1 ija de agua" muy f ina, para que 

el cobre reluzca. 

Aluminioo El llamado "papel de aluminio" (que se emplea en la cocl 

na), puede usarse sobre el esmalte para dar otros efectos muy variados. 

Su agrado de fusión es muy bajo y, por 10 tanto, habrá que tener mucho 

cuidado en su empleo. 

En una superficie psmaltada, se coloca el aluminio en pedazos (for

mando pequeños montones). Se mete la pieza al horno y, c uando el alumi

n io se haya fundido, (7) se mete una espátula a 1 horno (usando guantes 
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de asbesto) y se corre el aluminio de manera que se mezcle con el esmalte. 

Se saca la pieza y se le colocan las planchas encima. 

Al ambre . Los alambres de oro, plata, cobre o latón , puede n usarse 

sobre el esmalte en dos formas: como cloisonné (véase el capítulo 111) o 

bien en forma de r e d, martillando el alambre . 

Lo s h i los metál icos de ben pasar po r e l mismo proceso de desoxida ción 

y limpi e za al que se somete al cobre . En caso de que se fuera a utili 

zar en métodos como el del cloisonné, se debe de aplanar a través de una 

lam inado ra (8), con el f in de dar el espesor que se quiere. Si se va d 

us a r de la otra manera, el proced imiento es más sencillo, puesto que se 

cortan pedazos de diferentes dimensiones y se anudan o entrelazan forman

do un diseño . 

Al tener el diseño 1 is to, se coloca sobre una superficie plana y re

sistente (de preferencia metál ica) , y se martilla hasta que quede plano . 

En seguida, se 1 impia muy bien con alcohol y se coloca sobre una base es

maltada, se introduce en e l horno a una temperatura de 816 grados centí-

grados (aproxima damen te). Cua ndo se saca la pieza del horno, se sigue el 

proced imí ento de ap l anado antes desc r ito , 

Tela de alambre. Para traba j ar con tela de alambre, la malla de co

br e es l a que mejor se adap ta , aunque también debe de pasar por el proce

so de desoxidación y li mpieza , 

Se coloca la mal la sobre una superficie esmaltada en la que se ha da 
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do una capa de goma de t ragacan to. Luego , se mete a 1 ho rno (a los mi SIllOS 

816 grados c ent ígrados) , Se hornea por varias veces hasta que la malla 

se adhiera perfectamente sobre la base . A cada nuevo ingreso de la pie-

za al horno, será necesario ponerle una nueva capa de esmalte . 

Incrustaciones . A una superficie esmaltada se le adhieren otros 

elementos , objetos de me nor tamaño y que se int e gran a la o b ra . Puede n 

ser c uerpos orgánicos u objetos inór ganicos. 

Cuerpos orgánicos . " ... Un objeto de material orgánico muy delicado 

puede ser cub ierto con esmalte líquido , luego secado y por último quema 

do sobre una base de cobre o esmaltada, hasta que arda dejando en la su

perficie el dibujo de su esqueleto . De esta manera, estructuras muy te

nues pueden ser suspend i das en el tiempo, encerradas dentro de una cubier 

ta de vidrio ll
. (9) 

El material para este propósito debe ser seleccionado con el mayor 

cuidado, pues en muchas semillas y granos exi st e humedad interna que las 

ha r á e s tal lar de n t ro del h o r no, S i s e va a u s a r u n a h o j a ve g e tal, p r i m~ 

ro se sumerge en esmalte 1 íquido o bien se le aplica con una brochita . 

Después, s e pasa sobre un papel absorbente para quitar el exceso de esmal 

te. Luego que haya secado, se coloca sobre una base de cobre o previame~ 

te es maltada. aplastándol a un poco para que se a dhiera bien. Cuando la 

p ieza entre al horno, a unos 816 gra dos centigrados, el esmalte se cubri

rá de l!ama s y l a hoja arderá . En una segunda quema, el diseño dejado 



por la hoja se puede esmaltar con algún tinte transparente . 

Fibras textiles. El h ilo o cordel de fibras naturales , empleado 

sobre una base de cobre o esmaltada , también arderá dejando el trazo 

de sus formas . También pueden usarse pedazos de arpil lera que no sean 

muy gruesos. 

Si al cordel se le hacen nudos , o se usan pedazos de arpillera, 

deben ser cubie r t os con esmalte 1 íquido mediante una brochita o sumer 

gidos dentro del esmalte . Se dejan secar completamente para luego colQ 

carlos sobre la base . Una vez que 1 a pieza ha s i do quemada, 1 a s manmas 

y trazos dejados por las fibras ca rbonizadas, pueden esmaltarse con pig 

mentos transpa rentes. Entre más gruesa sea la fibra, necesitará estar 

dentro del horno más tiempo . 

Fibra de vidrio. 1 I La f ibra de vidrio es otro método para tran~ 

feri r la textura y complej i dad de los textiles al esmalte . Esta propo~ 

ciona cual idades fibrosas y al ser integrada en el esmalte , no pierde 

s u t ex t u r a o r i g ¡ na 1 11 • (1 O ) 

La f i bra de i dr io debe ser cu bierta en su parte posterior con es

malte 1 fqu i do o con flux, de manera que actúen como adhesivos sobre la

superf icie en la que va a ir adherida . Para una mejo r adhesi6n, se cu

bre la f i b ra de vi d rio con esmalte ya sea con una b rochita o sumergién

dola en él. Cuando se haya secado un poco, se coloca sobre una base de 

cobre o ya esmaltada. En seguida, se mete al horno a 816 grados centí-



grados de tres a ocho minutos . Aun cuando se meta la pieza al horno va

rias veces, la fibra de vidrio no se desintegrará. 

A re na . S i s e u s a con mo d e r a ció n , I a a re n a p u e de c r e a r pe q u e ñ o s re -

I ieves y añad ir interés a la superficie esmaltada . 

La arena de playa, r(o y otras a renas muy finas, ofrecen diferentes 

texturas. Se aconseja que antes de ser usada se pase por una coladera 

para quitarle las piedrecillas u otros objetos pequeños . Para apl ica r 

la arena, se emplea una base esmaltada en la que, con anterioridad, se 

pintó con p incelo brocha pequeña, un diseño con goma de tragacanto. En 

seguida, se vuelca una taza con arena sobre el adhesivo y se deja asen

tar un momento . Después , se voltea la base , golpeándola un poco, para 

que caiga el exceso de arena . A continuación, se mete al horno hasta 

que la arena se adhiera perfectamente al esmalte. 

Vidrio . Para poner incrustaciones de vidrio sobre una base de co

bre o esmaltada , es necesario que el grueso del cobre sea del número 

diecíocho . De esta manera, la base aguantará el peso del vidri o . Los 

pedazos de vidrio de colores, así como los restos que se pueden adquirir 

por ejemplo , de un para b risas, s i rven para este propósito. 

Si se va a uti I ¡zar el vidrio sobre una superficie de cob re, debe 

li mpiarse la base perfectamente e inmediatamente, poner montoncitos de 

flux en donde vayan a ir los vidrios. Luego se colocan los vidrios, de 

modo que estén ro deados de flux al mismo ni vel que el espesor del vidri~ 



Se hornea a una temperatura que vaya de los 816 a los 920 grados, aprox i

madamente. Cuando el esmalte y el vidrio estén fundidos (el vid rio ten

d r á los bo r d e s red o n d e a d o s ), s e s a cal d pie z a del h o r no , a p 1 a na n do 1 a s o r i 

1 las cuidadosamente, y en seguida, se tapa con una caja o charola de me 

tal hast a que enfríe . 

El mismo proced imiento se e mplea con una base ya esmal t ada, pero 

con la diferen cia que , en lu gar de usar flux se usa esmalte (el color que 

se haya empleado para la base) . 

Piedras, cuentas e hilos. En las proveedoras de esmalte, venden dl 

ferentes tipos de esmalte en pedazos, de distintas formas y tamaños. Las 

piedras e h il os de esmalte se apl ¡can a una base esmaltada para dar efec 

tos de textura . Las cuentas de vidrio (chaquira), también se pueden usar 

con e l mismo propósito y se apl ¡can de igual manera a una base esmalta

da. 

Cuando se tenga el d iseño , se procede en la forma antes mencionada 

para los pedazos de vidrio. Se ponen pequeños montoncitos de esma lte 

(seg ún sea el col or de l a base) y se colocan las piedritas sobre el es

ma l t e . Cuando se hayan fundido , se verán como e l vidrio , redon deadas. 

Vi ruta de met a l. Cuando se usa la s ierra para corta r a 19ún me ta 1, 

las v i rutas o raspaduras que ca igan de ese meta 1, son út i les como in

crustac iones so bre el esmalte. Cobre y hierro son los má s usuales . 

Co n un d i seño sobre la base esmaltada, se colocan montoncitos de 
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viruta hasta que cubran el área en el diseño. Después, se aplana el mon 

tonc ito con una espátula y en seguida se mete l a pieza al horno a 816 

grados aprox imadamente . Las virutas de metal adquir irá n una apar iencia 

ce n i za ; en ton c e s , s e s a c a la pie z a del h o r n o y con 1 a s p 1 a n c h a s s e a p 1 a -

na un ifo rmemente. Si el montón de v i ruta se ha r educ i do basta nte, es 

ne cesa r io agrega r más y repetir e l mismo procedi miento. Cuando la piez a 

se en f de , se 1 ijarán las área s en olas que se colocó el metal . El resul 

tado es de efectos granu loso s con partes brillantes y opa cas. 

Tex t uras o Los efectos sobre una superf ici e esmaltada pueden ser 

tambi~n t extura l es y se lo g ran mediante dist in tos vehículos . Cada uno 

dejará su prop ia huella que conferirá al esmalte una distinta cal idad. 

Lecitina . (11) Sobre una supe r fic ie de co bre se aplica una mezcla 

-hecha con una cucharadita de lecitina y un cuarto de taza de esmalte 1 í 

quido - mediante una brochita. Desp u ~s de apl icar la mezcla , se sostiene 

la pieza en una pos ición vertical, sac~di~ndola violentamente. Al secar 

e l esmalte, se introduce la pieza en el horno; la superficie arderá de

jando peq ue ños crateres. Algunas particulas carbonizadas empezarán a 

saltar (lo que debe hacerse es esperar hasta que ya no haya residuos de 

carbón) y, luego, se ¡ impi a rá la base , La supe r ficie esta rá llena de tex 

tura s que pueden de j ar se asi o bien cubrirlas con un esmalte tra nsparen

te . (12) 

Bó rax. (13) El bórax en gra nos , se adapta mejor a los esmaltes op~ 
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cos ("sua ves' l) Lo s di señ as y texturas crea (), por el bórax serán inespe

rados, un poco al aza r. 

Pa ra empezar, se espolvo rea esmalte colado sobre una base de cobre 

que tenga goma de tragacanto. En seg ~¡ da se apl i ca el bórax de la misma 

manera sobre la base de esma lte en polo . Cuando se aplica una capa del 

ga da, el resultado serán delicadas ma nchas ; no as í cuando la capa ha si

do gruesa, 10 cual producirá una mezcolanza entre manch as y escurridos , 

liCuando el bórax se funde, produce burbujas efervescentes en el es

malte que sa len a la superficie. Las burbujas se empeq~eñecen y se fun

den rápidamente". ('14) 

Cera. (15) Usada debajo de un esmalte líquido, la cera produce bo..!:. 

de s y fuertes diseños texturaJes . Si se emplea d irectamente sobre el co-

bre, cuando se apl ique el esmalte 1 íquido, éste solamente cubrirá las 

partes sin cera y durante la quema en el ho ·,no, arderá la cera dejando 

expuesto e l cobre. 

Para apl i car la cera a; :.:o bre , se usa una brocha, 1 ~ego se deja asen

tar . La cera se seca muy lentamente sob re el cobre, pues el metal no es 

tan poroso como lo es e l barro. Cuando se haya secado, se mete en el re 

fr i gerador o en un congelador. Una vez que ~1 cobre se haya enfriado se 

separa l a cera del cobre . A continuación se aplica sobre tod~ la super

f i cie esmalte 1 ¡qu id.::-. Ci..l3ndü se seca el esmalte. se mete la pieza al 

horno a una temperatura ap roximada oe 788° (. 



Esta técnica puede ser adaptada a otras, sob re todo en el esgrafiado. 

Se apl ica una capa gruesa de cera y s e deja asentar, ya seca, se hace el 

esgrafiado . Por óltimo se efectGa el mi smo procedim iento de en fr ia do 

( 1 6 ) 

Electroformación. Es el arte de cre ar piezas met~l ieas mediante la 

"electrodeposición" (véase más adelante) sobre una base o mat riz a la que 

se le ha producido en parte o compl e tamente una cub ierta de metal deposi

ta do. (17) 

B~sicamente, la electrodeposición req uiere una fuente de corriente 

d'irecta y un baño electrólito (véase m~s adelante) o solución. La corrien 

te directa pasa en medio del ~nodo o e"/ectrodo positivo y el c~todo o elec 

trodo negat ¡vo. El material que va a recibir las partículas de metal se 

conecta al cátodo; mientras que el metal proveedor , al ~nodo. Las p i ezas 

de cobre pueden suspenderse dentro de la solución med iante alambres de co 

breo 

"Un factor im portante es la corriente que pasa entre los dos elect rQ 

dos en la soluc ión, ya que se distribuye de acuerdo con el espaci o qu e haya 

den t ro de J a so 1 uc ión 1. 1 ( 18) 

El equipo :nás senc i 110 y menos costoso para trabajar con esta técn ica 

cons i ste en : un a bater ía e l éctrica, fuente que proporc ion a la corr iente di 

recta; la solución electrol ita para deposición de cobre. Esta solución 
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está compuesta de sulfato de cobre (( U S04 5H20) en una proporción de 

250 g./l. y completamente disue ; ta en agua desti lada. Además se le agr~ 

ga ácido sulf6rico concentrado -qufmicamente puro (H2 S04) -en una pro

porción de 40 cm3 ./l. La solución debe estar a una temperatura aproxima 

da de 25°C. El cobre que se va a usar debe estar 1 impio. El tanque que 

se usa pa ra contener la solución puede ser de vi dr io, plástico o porcel~ 

na . (19) 

Flujo de corriente durante la electroformación 

DO 
Volts Amps 

O - Cátodo -
S?o 

/ 
Anódo + 

( 1 ) (2 ) 

(1) Fuente que sumin i stra la corriente. 

(2) Illones ll del meta l fluyen del ánodo al cátodo. (20) 
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La pieza de cobre , que ha de recibIr la acumulación de part' ~' "1 as 

desprendidas de la barra del ánodo , se sujeta al electrodo negat ivo o 

cáto do . El objeto o barra del ánodo se sujeta al electro do pos itivo . 

Ambos se f i jas por medio de alambres de cobre cubi ert os con cera . El 

t iempo requerido es variable, pero ge~era1me nte se e~plean algunas horas 

para que el proceso se complete . 

E1e ctrograbado. Este proced im i ento se usa para conseg ui r re1 ieves 

y áreas planas que luego se pueden esmaltar. 

"Para el art ista, la e1ectroformac ió n y el e1ectrograbado son cam-

pos de gran interés experimental. Las acumulac iones y depres iones for-

madas por partícu"las de cobre, son de gran efecto contrastando con la 

suav i dad y brillo de los colores de esrna1te". (21) 

En el electrograbado, "las áreas que no van a recibir los cúmulos de 

cobre , se c ubren con el mismo betún o barníz usado en el campeado (Véa se Cap. 

111) . Se deja secar y se s i gue el procedimiento ya e xpl icado con anter ior i dad. 

Efectos con el fu~~ : Con ésto me refiero a los efectos producidos 

por la acc ió n del f uc:go f llt ,q"~ del ho rno o con ayuda de éste m i smo . 

Raku . Esta es una técnica japonesa empleada con gran mae stría en la 

cerámica. La adaptac i ón del "raku " al esmalte (~n cobre ofrece al art is ta 

el conoc imiento de su prop i a pa r t icipación en la interacción de elementoa 

y ma t er iales. Ofrece también una gran apreciación de factores sut il es, 

tales como las text uras y colores en el desarrollo del trabajo. 
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Las pesadas texturas rugosas que se dan en l a cer~m¡ca, asf com0 la 

pos ibil i dad de unir difer en tes rneteria:es y su habil idad para absc . ber el 

humo , son negados al esmaltista en distintos grados. Po r e 1 lo, los e sma 1 

tes quemados con la técn ica "raku l l
, por su propia natura leza, requieren 

de un proceso mucho más eS :'Hiia do. En el esmalte quemado de esta manera, 

)0 que se obtiene es una suri leza en l a tonal ¡dad del color, efecto que no 

se puede encontrar m~s que en la ;~presi6n del fuego sob re la superfi cie 

esmaltada o de cobre. (22) 

Para utilizar esta técnica se necesitan: un recipiente de metal (co

mo los botes de basura) o b ien una caja de madera , una botella rociadora 

y una colecci6n de material orgán ico (hojas , serrín, musgo, estiercol o 

abono); además del horno y las herramientas usuales. Cualqu iera de las 

técnicas ante ri ores puede emplearse pa r a este prop6sito. 

La pieza esmaltada debe ser sacada del horno tan pror to como el es

malte se haya fundido . A continuaci6n, se coloca de ¡n~~di ato con el ma-

terial combustible. 

Hay tres métodos para colocar la pieza esmaltada en contacto con el 

combustible; s in embargo, en todos los casos e l ma t er ial orgánico se co-

loca dentro del recipiente de metal o l a caja de madera humedecido con 

un poco de agua. 

En la adaptac ión más d irecta de l proceso del ceraM i sta, la pieza fun 

d ida cuando ha alcanzado un color rojo, debe ser desl izada cuidadosamente 

de su soporte dentro del horno y, a con t inua ci6n , a rroja da de ntro del ma -
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terial orgánico de manera que la c ubra completamen t e . Habrá un estall ido 

de flamas. El mater ia l debe de arder por Ln o o dos mi nutes ; después , se 

cubre el recipiente con una tab l a humedecida. La pieza debe permanecer 

tapada por lo menos tres minutos; luego .. se saca del recipiente con un 

guante de asbesto. Este procedimi e nto produce formas ahumadas sobr e la 

ma yor parte de la superf icie. Es t os d i s eAos pueden ser muy agradab l es, 

pe ro a menos que la pieza esmaltada sea arrojada rápidamente al combus t i 

ble, las formas de humo no perdurarán. 

Ot ra variación: al material orgánico dentro del recipiente pu e de dá~ 

sel e forma de acuerdo con la pieza que vaya a ser arrojada en su interio~ 

De esta manera, solamente un lado del objeto estará en contacto con el ma 

ter ia I . Cu ando se saca la pieza de 1 he . no, se acomoda enc i ma de I ma terial, 

l a supe rficie esmaltada arderá y se ahumará; a los tres o cuatro minutos 

se quita la pieza del recipiente. 

El proceso más sencillo consiste en sacar la pieza del horno con to

do y soporte, colocándola sobre una capa plana del mater ial dentro del re 

cipiente. Inmediatamente, se le aAade una capa muy delgada del mate r ial 

par a cubrir todas las s uperficies e~puesta s . Después se deja arder el 

combustible por un minuto y, en segu i da, se cubr e el recipiente con la 

ta b la hu~edec ida. La pieza se saca de l recipiente después de varios minu 

to s y se deja enfriar. (23) 

Para lograr d ¡ seAos abstracto s , se pueden emplear grandes hojas pla-



nas o agujas de pino que serán arrojadas sobre la superficie fundida de 

un esmalte "suave". La pieza esmaltada se saca del horno c ·Jélndo esté al 

rojo, colocándola sobre una 1ám¡~a de asbesto cerca del horneo Después 

se arroja el material sobre la superf ic ie. 10 que provocará llamas que 

dejarán marcas obscuras. Cuando este procedimiento se efectGa con rapi-

dez, el ahumado permanece sobre la supe rfici e, no así cuando se demora. 

Quema baja , Todos los esmaltes pueden quemarse brevemente en su fu 

si6n, de manera que sus superficies adquieran una textura semejante a la 

cáscara de una naranja. Para esta técnica se uti1 iza el horno a una tem 

peratura aproximada de 760 a 800°C. Se cubre la base con esmalte 1 iqui

do y de spués que se ha quemado se 1 impia la pieza. Después se espolvo

rea un color transparente y se quema brevemente hasta que Id 3uperficie 

rugosa parezca la de una naranja. 

Este procedimiento puede hacerse , al igual, con el esmalte líquido 

solo . 

Sobre-quema. Cuando se emplea la temperatura del horno en grados 

mayores a la temperatura que se emplea normalmente para una ~us i6n, se 

acelera ei derretido en la superficie esmaltada. 

La sobre-quema puede producir colores bri 1 1antes con d i ferentes va

ri a cion e s, pero cua ndo se pa sa la quema¡ los colores claros p ierden es ta 

caracter;stica . Por 10 que es necesario hacer pruebas de tiempo y temp~ 

ratura . Las prueba s se hacen empezando con esmaltes !!suaves!! a 816°C; 



pa r a f usi ó n media al rededor de 87 1" C y, pa r a esma l te s Ildu ros a 899 ° C, o 

má s a l ta . 

Al gunos opacos (1Isuaves ll ) , empezarán a cambiar a una transpare ncia 

donde la capa es delgada. Los rojos se vuel ven obscuros , algunas veces 

ha s t a conve rtirse en negros . Los ne g ros pasan al azul, a c iertas ton a li 

da de s t urque sas. 

La interacción de los esmaltes se acentúa notablemente por la sobre 

quema. Cada vez que la pieza se mete al horno, debe ser cubierta n ueva-

mente con e smalte en las áreas delgadas . 

Esmalte blanco fundido con soplete. 11 La quema con soplete usada 

en esmalte blanco , produce los más sobresal ientes y variados efectos po 

sibles en ese color . Si se emplea el soplete debajo de la pieza con e s-

mal te, moviéndolo constantemente, se logrará que el blanco produzca ro~s 

verdes, azules , púrpuras y dorados. Estos cambios son determinados por 

la cantidad de calor que alcanza al esmalte y, por lo tanto, son muy difí 

ciles de predec i r y contro lar . Sin embargo , este procedimiento se adaQ 

ta mejor a pequeñas piezas o mosaicos a los que se les producirán efectos 

casua le s . (24) 

A l a ba se de cobre , que deberá ser muy delgada. se espolvorea una 

f ina capa de esma lte blanco . No deberá tener contraesma lte . Después s e 

apl ica l a llama de l soplete debajo de la p ieza para que produzca un cabr 

i ntenso bajo una área determinada del esmalte , Luego se sostiene el so-



plete lejos de la superficie esmaltada para que acentúe el blanco y pro

duzca azules pál idos. 

Los rojos y naranjas opacos también producen variaciones de tonal i

da d. Estos colores cuando se queman con soplete, de la misma manera que 

e l bl a nco, se convertirán en cafés, dora dos y negros. 

Efectos en la su perficie . La superficie esmaltada e n una pi eza , 

puede adquirir efectos distintos a los de otras superficies mediante el 

empleo de elementos o compuestos químicos. 

Sal. Cuando se usa este compuesto en el esmalte, no de be de e mpleaL 

se el horno, ya que la sal afectaría su interior y las futuras quemas. 

Por lo tanto, ha de usarse el so plete de acet i leno. 

Para empezar, se apl :ca una delgada capa de esmalte 1 íquido sobre 

la pieza de cobre. Se esparce un poco de sal sobre la superficie. Se 

deja secar y, en seguida, se emplea el soplete para fundir el esmalte. 

El resultado será el de textura áspera y manchada, similar a las que pr~ 

senta, algunas veces, la cerámica. Cuando se usa con varios colores, la 

sa l produce tonal idades cuyos efectos enriquecen la composición. (25) 



Una lata abierta y un pedazo J~ tela de alambre sirven como soporte 

para el esmalte en la quema con soplete. 

Nitrato de cobre . El empleo de este compuesto sobre el esmalte, 

produce formas radiales de una suave textura. 

Los res ultados en cua nto a coloración y dis eñ o son impredecibles , 

ya que depende n de l a colocación y la canti da d del compu e sto. El esmal-

te que se usa debe ser blanco . La solución debe ser de agua y cristales 

de nitrato de cobre en una proporción igual . 

La solución se apl ica por medio de un gotero . Cuando se apl ica so-

b re esmalte 1 íquido, y luego se quema, todavía humedo, se formarán pequ~ 

ños cráteres negros . Las ori llas de estos cráteres harán burbujas y 

luego se abrirán en halos de azul pál ido. Sus interiores serán de un ne 

gro sa ti nado. Este diseño puede c ubrirse con un esmalte transparente p§. 

ra provocar una"coloración apagada ll
• 

Cuando la solución se apl ica sobre una superficie de esmalte seco 

las gotas se colocarán, por lo menos, dos centímetros una de otra. Ha de 

agregarse , además , un pequeño cristal de nitrato de cobre en cada uno de 

los centros de las gotas. Después de ésto, la solución se deja por lo me 

nos 24 horas antes de meter la pieza al horno . 

No de be usarse esta técnica en un espacio cerrado, ya que la solución 

quí mica produce gases noc i vos que pueden causar nauseas y hasta enferme

dades respiratorias. (26) 



Acido nítrico. Los esmaltes Ils uaves", especialmente los rojos, to

man un matiz iridiscente cuando se queman, brevemente, en el ho r no y lue 

go son sumerg i dos en una soluc ión de ácido nítrico . La proporción debe 

se r de una de ácido por dos de agua. 

La p ieza esmaltada debe permanecer dentro de la solución dos o tres 

mi nutos; si permanece más tiempo , l a ir ld i scencía se perderá . Después 

que la pieza se ha sacado de la solución, se neutral iza mediante un baño 

de te rgen te . Se enj uaga y se dej a seca r . Cuan do la pieza se ha secado , 

el lustre ir idiscente estará ya formado; s i no es as í , deberá repe t irse 

el proceso . 

Superficies mates . II Hay esmaltes especiales, fabricados para 

producir superf ici es mates o satinadas. También los esmaltes en general 

pueden ser opacados mediante el empleo de ácidos o de preparaciones co

me rciales . Parte de su bril lo puede perderse de esta manera, pero las 

texturas mates y satinadas, en la super f icie o algunas áreas , se conv ie r 

ten en un importante elefTIento en el d i seño tanto visual como táctil " .(27) 

La superficie satinada de los esmaltes Ilsua vesll puede suprimirse me 

dia nte un baño den tro de una solución muy dilufda de ácido nítr i co. 

Hay otros métodos , más s impl e s y menos ar ri esgados, para producir 

superfic i es mates . Las proveedoras de esmalte venden una "sal mate' l que 

se apl ic a en pasta sobre el esma lte. Cuando se lave la superficie , que-

dará ma t e . Ex i ste también, un esma lte mate que al apl icarse a un a supe~ 
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ficie esmaltada previamente, al volverse a es~altar, dism ¡nuye el lustre 

de la superficie s in a'/terar el co lor ante rior. (28) 

Otro método para obtener superf ic ies mates es la de usar una piedra 

de carborundum , o 1 ija de agua sobre l a base e5~a ltada (véase más adelan 

te) . 

Pátinas . Cuando el metal está exp uesto a la ;' :lemperie, los compLES 

tos atmosféricos, desarrollan, gradual ~ente sobre el cobre, una f i na pelr 

cula azul - verdosa. Si el tiempo no permite esperar por la pát ina natural, 

puede tratarse el metal con c iertos colorantes que producen d i stintos 

efectos . Existen muchas f6rmulas para el trabajo del metal, algunas se 

consiguen en las proveedoras de esma'/te. Las i ncrustaciones de metal co 

mo el cobre en pequeñas áreas , así como el esgrafiado, las áreas oxidadas 

y otras texturas, pueden ser t ra tadas con colorantes. (29) 

Para lograr los dist intos efectos, el cobre siempre debe de limpia~ 

se antes . El vinagre, mezclado con sal y azúcar , si se aplica diariamen 

te sobre la superficie de cobre, le dará un color verdoso pálido. 

La soluci6n deb~ ~er de un cuarto de vinagre por media cucharada de 

sa 1 Y a z úca r . Debe de guardarse en un envase de vidrio. 

-Para lograr un r¿v~~ t ¡ mento negro , se rompen 24.35 gramos de azu

fre y s e revuelven co n dos cuartos de agua en Lln rec i piente de vidrio, 

hasta que se disuel va el azufre. Al calentar la soluc i6n , se d i suelve 

más pron to. Este procedimiento deberá hacerse con las ventanas abi e rtas 



o en un espacio sin cubrir , ya que la solución tiene un olor muy penetra~ 

te. 

Se sumerge la pieza dentro de la soluc ión, se mueve hasta que el me-

tal adquiera un color obscuro . Se saca la pieza y se enjuaga, primero 

con agua fría y, después, con cal iente, para de tene r el proceso. Si se 

des ea una coloración má s o bscura, debe repetirse e l procedimiento. (30) 

Pintura. La pintura en esmalte se ha real izado durante siglos, per-

feccionándose y descubriendo nuevos efectos y procedimientos. En 1 a actua 

1 idad, el proceso a seguir más común es el siguiente: Se mezcla esmalte 

muy fino con un medio o vehículo (Véase el cap. 111: Limoges), y jL/ntos 

!:on aplicados en la superficie de cobre o esmaltada en finas capas. Des-

pués se cubre la pintura con esmalte transparente. Este proceso se repi-

te varias veces, lo que dará profundidad y cal idad a la pieza. 

Cuando se emplea la pintura, pueden usarse colores opacos o hacerse 

mezclas de opacos y transparentes. El metal puede ser cubierto totalmen-

te, o expuesto sólo en parte. Las d ¡ ferentes tona 1 ¡ dades se logran me 

jor si la base pintada es después cubierta con transparentes. El esmalte 

1 íq u ido también se usa para pintar rlirectamente sobre el cobre. 

Lustres. 11 Lo s p i gmen t ( ., i l!: rgán icos (mineraJes) llamados "1 us 

t res", son a lt amente iridi scentes y pueden ser aplicados a una superficie 

esmaltada de manera similar a la apl icación de las pinturas de a gua. Aun 

cua ndo estas substancias tienen la consistencia de tintas muy espesas, 
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pueden emplea rse co n pinceles de pelo de camello, con p i stola de aire o 

con un tam íz" . (31) 

Los lustres producen un resplandor metá , I CO además de l a delgada ca 

pa de color de la superficie. Pueden ser clas ifi cados como i nco loros y 

de color. Los pr imeros se apl i can sobre una superfic ie blanca y toman un 

efecto de madreperla . Los segundos, irra d ian un resp'/andor metál ico y su 

propio color. Ha cen pos í ble la ddquis ici ón de efectos SIm i lares a los to 

nos del bronce y el cobre oxidados, así como de la coloración 

te en el plumaje de las aves . 

¡ r' ¡ d i scen-

Los lustres se obtienen por medio de la reacción de un óxido metál i-

co con aceite de p i no com~n, disuelto en un vehículo adecuado, tal como 

el aceite de espl iego (lavanda). 

Los l ustres incoloros son: al~mina, óx i do de bismuto, óxido de plomo, 

y óxido de zinc. Los lustres de color son : cobre, cobalto, níquel, uranio 

cadmio y hierro. 

Algunos lustres se consiguen en casas especial izadas en materiales 

para esmaltar. Otros pueden ser fabr icados por uno mismo. Lo s 1 us tres 

más luminosos se hacen con oto 1 íquido, de l que se emplea comunmente en la 

decoración de cerámica . El oro se mezcla proporcionalmente con lustre de 

bismuto . El lustre platinado puede prepararse d i luyendo platino líquido 

(del que se usa en decorac ió n de cerámica), con ace i te de espl ¡ego y nitrQ 

bencina. El lustre plateado se hace mezclando nitrato de plata con aceite 

45 



de espl iego, y luego , quemando la pieza en una atmósfera químicamente en 

rarecida, ésto es, cuando en el horno no hay suficíente oxígeno. (32) 

Pi n tura con atom izador . Cuando el esmalte se adelgaza con agua ha2 

ta tener una consistencia c remo sa, puede empl ea rs e como Il sp ray ll , sobre 

una superf icie de cobre o esmaltada. Para este trabajo s irven : un atomi 

za dor o una p istola de aire con compresora . 

Cuando se emplea esta técn ica, debe de protejerse la ca ra y sobre 

todo la boca y la narí z para no inhalar las partículas de esmalte . En 

l as casas especial izadas en esmaltes pueden conseguirse esmaltes enlata

dos como Il sprays ll. (33) 

Di bujo: Exper imentando con d i bujo , se encontró que el esmalte es 

un med io extremadamente sens i tivo para trabajarse gráf icamente. (Véase 

el princip io del cap . IV; esgrafiado) Las superficies cub iertas con es

ma lte líquido, se han aprovechado simplemente como bases para dibujar . 

Cuando se hacía un esgrafiado sobre una superficie con esmalte en polvo , 

pa recía, al princip io, que se trabajaba sobre una pizarra , Pero, pronto, 

el dibujo 1 legó a ser más l ibre y se podían dibujar líneas tan fac il mente 

como en el papel. (34) 

Láp iz de graf i to , El dibujo a l ápiz puede ser in tegrado al esmalte 

con líneas que no se quemarán y que permiten un dibujo con pos ibili dades 

de som b ra y claroosc uro. Los lápl~es de graf ito se consi guen en las pro-

veedo ra s de mater ia l para esmaltar. 



El procedimiento para dibujar se hace de la siguiente manera : A una 

superf icie esmaltada, de preferenc ia blanca o de frita XF/30, se lija 

perfectamente, con piedra de esmeril, hasta que ésta pierda su cal idad 

1 isa. La superficie será mate y tendrá una textura que, cuando se pasan 

los dedos, no se resbalan: se dibuja enci ma igual que sobre una superfi

cie de pa pel. Pueden emplearse esfuminos pa ra sombrear o , simpl emente , 

las yema s de los dedos . Las 1 íneas pueden ser suaves o gruesas según el 

dibujo. Ya que se ha dIbujado, se mete la pieza al horno hasta que el 

esmalte base bril le de nuevo y, entonces, se retira la pieza del horno. 

(35 ) 

Di bujo con punta de diamante. Sobre una superficie esma ltada (con 

esmalte " suave") se real iza un dibujo con la punta de diamante. Después, 

se ap l ica esmalte líquido con una esponja, de manera que las línea s gra

badas se vean aún con el esmalte. 

La superficie esmaltada se l i jará muy bien antes de su uso . Después 

se pint a rá con una capa delgada de pintu r a de agua, pa ra que las línea s 

puedan distinguirse al ser dibujadas. A continuación, se lava muy bien 

la supe r f icie y se seca. Luego se aplica el esmalte lí qu ido, f rotando 

con una esponja hasta que entre en las 1 íneas dibujadas. 

mete la pieza a l horno. (36) 

Po r ú 1 timo, s e 
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Posibi 1 idades y extensiones del esmalte . 

IIPara los artistas que tienen experiencia en otros medios, el esmal 

te ofrece una inesperada correspondencia en experimentación y proporcio

na múltiple s caminos para la exploración. Hay infinidad de afluentes p~ 

ra abrir e n el campo de lo grá f ico, la pintura y la escultura (así como 

en áre as de las art e sanías), a través de l uso t ra dicional y experimen tal 

de los ma t erial e s con el esmal t e. Y, como corolario, l a integración de 

otra s disciplinas artísticas con el esmalte, aumenta las posibilidades 

creativas para el esmaltista". (1) 

En el campo gráfico, por ejemplo, la estampa (serigráfica), puede 

hacer s e en cobre y o t ros metales, empleando esmalte muy fino con una ba

se de aceite yagua , o usando el esmalte en polvo espolvoreado a través 

de la pantal la o bastidor de seda. 

Es común pensar que el joyero es un artesano especial iza do, que tra 

baja con d iaman t es y gemas, u otros metales preciosos, para cierta clie~ 

te l a. En la actual idad, el joyero está a la misma altura que el pintor 

o e l escu 1 to r, los cua 1 es hac e n j aya s tamb i én como una fa rma de exp res ión 

personal -al igual que para ganarse la vida-o El f luir de l a fusión de 

los me t al es y e l de los e smalte s , de n t ro de un horno pue den ser, a vec e s, 

la preparación su bconscien te de o b ras más grande s . El ar t i s ta puede ex

perimenta r otros sentimientos. La joyería es un medio para expresar com 

p let amente lo que se piensa, sea por medio de la liberación accidental 
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de los elementos decorat ivos que uno no quiere emplea r e n la escult u ra, 

sea por medios d i rectos . (2) 

El pintor, como el esculto r , están al tanto de l o s adelantos y de~ 

cubrimientos técnicos. Los materiales que la natu r aleza nos ha dado, 

se ha n mejorado o cambiado para qu e s u uso se extienda más rá p ido. El 

ar t ista está pro f undame n te con sc i e n t e del des a rrollo de los me dios ar

tísticos, y por ello, proporciona su propi a forma de exp e ri me n tar con 

las fo rmas artísticas tradicionales. (3) 

Las esculturas hechas con anchos planos y líneas esmaltadas, difie 

ren de aquél las que han sido forjadas, soldadas, o bien, hechas con un 

molde. Las superficies dentadas, texturadas y dobladas, proporcionan -

c ual idades de acción, tridi mensional, necesarias para efectos de lumino 

sida d y reflección; así, la belleza de los e smal t es se despli e ga en ma-
. , 

yor proporclon. Una pieza que tenga dobleces, además de un lado obscu-

ro y otro brillante, tiene muchas posibil idades en cuanto a plasticidad 

mayor de la obra. 

Las piezas esmaltadas pueden ser integradas a o t ra forma escultóri-

ca hec ha co n diferentes materiales, tales como ma dera, piedra, textiles, 

ce rám i ca, etc. 

Ot ra pos i b il idad en cuanto a l e smalte, es la de l a s o b ra s mural e s , 

En la actual i dad, los murales se d i s e ñan con difere nt es ma t eri ales y dis 

tin t os tamaños, con entera 1 ibertad . Pueden ser construidos con una so-



la pieza, en paneles geométricos o en segmentos semejantes a mosaicos, 

Este último método es adecuado para el artista que tiene un horno, cuyo 

espacio 1 imita el tamaño de las piezas esmaltadas. No existen reglas o 

procedimientos establecidos para d iseñar o construir un mural en e ~rHa 'l 

te. 

El esmalte, en la arquitect ura, ha ten ido gran importancia a lo laL 

go de la h istoria (Véase el cap. 11) . Hoy en día, está reconocido como 

un material ideal para cubrir superficies tanto exteriores como i n terio 

res. Este material único, el esmalte sobre metal, tiene muchos atribu

tos, y tal vez el más importante, su resistencia. 

El arquitecto, en la actual idad, se desvía ya de las severas formas 

de la arquitectura moderna, y parece dispuesto a emplear la fantasía e 

imaginación que los artistas de otras modal idades han guardado. 

La revolución industri al , del siglo XVIII, fue la responsable de prQ 

porcionar tantas nuevas técnicas y materiales para el artista y el arte

sano. (4) 

La industria está continuamente desarrollando nuevos procesos y ma

teriales en las apl icaciones del esmalte, que son pruebas de g ran va lor, 

tanto para el esmaltista como para otros artistas. 
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e A P I TUL o VI 



Experimentación personal . Obra a Exponer. 

Co 11 ag e s. Para hacer estos esmaltes, he usado las técni-

cas de apl icaciones de metal e incrustaciones de vidrio 

(Véase el capítulo IV pags. 24 y 29L 

Di b u jo. El esgrafiado sobre esma lte en seco, ha sido la 

técnica empleada para estos esma ltes (Véase el capítu-

10 I V pa g . 19) . 

A l veo1ado. (C10isonné). En este trabajo, he empleado la 

técnica descrita en el capítulo III (pago 13) . El alam-

bre que he usado es de latón . 

Efe ctos en la superficie. Las pátinas, lograda s con vina 

gre, sal y azúcar (Véase el capítulo IV, pago 43) fue

ron empleadas para estos esmaltes. 



e o N e L u S ION E S 



Mi preferencia po r el esmalte de joyería tiene varias razones: 

-Como su nombre lo indica, e l esmalte de joyería, dá cal idades de joya , 

Es el esmalte empleado en la antigüedad y, por 10 tanto, el de más tradi

ción. 

El que ha trabajado el esmal t e sobre una base de cobre, tiende a consi 

derar dicho metal como parte in t egrante de la obra, no puede dejar al me

tal en el anon imato. En otras palabras; a tal cal idad del metal, corres

ponde la misma cal idad del esmalte . 

-Para aprender las técnicas del esmalte, desde un principio emplee el 

esmalte de joyería para la composición de la obra, mientras que el esmal

te industrial lo usa ba como contraesmalte. No dejo de lado al esmalte in 

dustrial, ya que su empleo sobre co bre también es posible. De hecho, va

rias de las técnicas que presento se hacen mediante dicho esmalte. Pero, 

el esmalte industrial ha tenido otros usos y, generalmente, se emplea so 

bre una base de hierro. 

-El esmalte de joyería, como ya lo dije, tiene muchas posibil idades de

bido a la var ie dad del material. Así pues, son posibles las mezclas de 

distintos colores, de cal idades , efectos y texturas en la compos ición y, 

aún, de introducir objetos y ma teri ales ajenos al esmalte. 

-La d iferencia básica que hace al esmalte de joyería más práctico que -

el industrial, es, que el primero se usa en polvo, su aplicación es direc 

ta y, se empieza a t ra baja r inmediatamente. El industr ia 1, por e l con tra 
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rio, es 1 íquido, su apl icación generalmente se hace con un pincel 

tiene que esperar a que seque para poder seguir traba jando. 

y, se 

Otra diferencia básica, es que, mientras en e l esmalte de joyería 

existen los colores opacos, translúcidos y transpa reltes, en el esmalte 

industrial, en camb io, sol amen te exis t en colores opacos . 

-En general, el trabajo en esma lte, sea de joye ría o industrial, es 

minucioso. El grado de dificultad está en el diseño o composición que uno 

se ha propuesto hacer , y en la técnica que se va a seguir . 

Por 10 pronto, para mí, el esmalte es inagotable, en el momento en 

que empiezo a trabajar, me doy cuenta del ampl ísimo terreno que ofrece el 

esmalte. 

Por último diré que las técnicas que he mencionado a 10 largo de es 

te trabajo, han sido experimentadas por varios autores y artistas. Yo he 

experimentado una gran mayoría y pienso que lo más i mport~nte es dominar 

la técnica y, a partir de el la, encontrar otra, producto de ése conoci

miento anterior. 
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CAPITULO I 
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más br i llantes y más claros . Herbert Maryon, Metalwork and enamel 1 ing, 

New York, Dover, 1971, 335 pag . , pago 169. 
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6) Edward Winter, Op. Cit., pago 42 , 
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8) I b id., pa g . 43 . 
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1) Thomas Gent i lle, JewelJery, London, Pan Craft Soo ks , 1973, 96 pag o 

pago 67. 

2) Apuntes de l tall er de Elvira Gascón. 

3) " Mica " . Silicato de alúm i na y potasio. Fác il mente s e divide en 
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9) F red Ba 11, Op. C i t., pag. 80. 

10) Fred Ball, Ibid., pago 88. 

11) La lecitina usada en esta técnica, ha de ser en granos y, puede 

adquirirs e en tiendas de productos naturales. 

12) Fred Ball, Op. Cit., pag o 98. 

13) El b6rax es un borato de sodio que se combina con si l¡catos, en 

la manufactura del esmalte vid: Poly Rothenberg, Metal Enamel ing, pago 

202. 

14) F red Ba 11, Op. C i t., Pag. 99. 

15) La cera, (wax resist) puede conseguirse en casas especializadas 

en prod uctos cerámicos. 

16) F red Ba 1 1, Op. C i t., pag . 96. 

17) Thomas Ge ntille, J ewellery, pago 79. 

18) Po l ly Rothenberg, Op. Cit., pag o 173. 

19 ) lb id., pa g . 177. 
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20) Illones ll . Atomos o partículas formadas de varios átomos, que po
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