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1. Premessa

fi La stesura del presente Disciplinare di Produzione si inserisce nel quadro normativo
del T.U. sull’Artigianato, L.R. 10 Ludio 2007 n. 10 “ Disciplina generale in materia d
artigianao. Modifiche alla legge regionde 6 agsto 1999, n. 14"Organzazione delle
funzioni a livello regionde e locale per la realizzazione del decentramento amministrativo™ e
successve modifiche ed aleggi regiondi concernenti I'artigianao” .

In particolare il Titolo 1, Capo Il, art. 12 e ss, del T.U. e dedicao alla promozione e
valorizzazione dell’ artigianato artistico e tradizionale, nei settori e con le caratteristiche di cui
agh art.13e 14.

Al fire di valorizzare I’ artigianato artistico e tradizionale, il T.U. prevede, all’art. 15, la
predisposizione di disciplinari di produzione nei settori tutelati, di cui al summenzionato
art.14; tali disciplinari vengono pa trasmesd per I'adozione alla Commisdone regionale
dell’ artigianato, ex art.33 lett. g) del T.U..

| Disciplinari di produzione si propongono di individuare e definire le regole, descrivere
caatteri e requisiti, indicare le temiche produttive adottate, i materiali impiegati e quanto
altro ocoorre per la produzione di manufatti/prodati redizzati nei diversi comparti dei settori
tutelati, ex art. 14 cel T.U., di individuare e spedficare le lavorazioni tradizionali, tipiche, di
qualita e quelle artistiche nel settori suddetti al fine di sostenere e valorizzare I artigianato
artistico e tradizionale.

Le imprese artigiane dei settori tutelati, la cui produzione sia riconducibile per tipologia,
caatteri e qualita alle caratteristiche previste dai disciplinari di produzione, posono dttenere
il riconoscimento di inpresa artigiana operante nel settore artistico e tradizionale mediante
anrotazione all'Albo celle Inmprese Artigiane da parte delle Commisgoni Provinciali per
I'Artigianato (CPA) competertti per territorio, ex art. 22 c&l T.U. dell’ Artigianato, secondo il
procedimento di cui al succesgvi paragrafi 5 e 6 del presente Disciplinare.

Le imprese che hanro attenuto il riconoscimento avranro priorita nell’ access alle iniziative
regionali appasitamente dedicae alla promozione dell’ artigianato artistico e tradizionale e
potranno altresi chiedere di avvalersi del contrassegro di origine e qualita, secondo la
procedura di cui al paragrafo 6 cel presente Disciplinare.

2.Cenni storici sulla lavorazione dei metalli preziosi nel Lazio

Nel sewli scorsi I'oreficeria € sempre stata nmolto florida a Roma, soprattutto grazie alla
diffusa presenza di chiese e della corte papale.
In alcuni periodi storici ebbe perd ura particolare forture. Lo sfarzo imperante nel Cinque-
Seicanto diede ad esempio un forte impulso all’ attivita, la cui committenza era rappresentata
esenzialmente dalle alte gerarchie ecdesiastiche e dalle famiglie nobili. La produzione
romana - redizzata anche da valenti maestranze “straniere” operarti nella citta, in particolare
toscane e lombarde - fu owiamente indirizzata in notevole misura verso oggetti saari e rituali,
incrementandosi quindi in concomitanza con particolari eventi quali gli Anni Sarti.
Nella Roma dei sewli scorsi orefici e argentieri erano concentrati in via del Pellegrino. Nel
1680 r questi artigiani-artisti divenre addirittura un obbligo, imposto dalle autorita, quello
di «hebitare ed havere le batteghe nel Pellegrino e vicoli anresg». 1l provvedimento suscito
perd ure serie di proteste, e alcuni orafi inviarono al papa ura supplica rella quale
chiedevano di non essere «tanto aggavati nella mutatione dell” habitatione dalle gravezze di
nove pigioni esorbitante nelle case del Pellegrino», sottolineando che non vi si recavano «di



lor spontaneavolonta ma per obedire prontamente alla S.ta V.ra», e chiedendo che «@meno i
pit bisogrosi e poverelli siano esentati d’ andar ad habitare in detta strada.

sellari, nel 1508 fondarono ura propria Universita, alla quale aderirono gli altri lavorarti di
metalli e pietre preziose. Una regolamentazione scritta dell’ attivita si trova gia negli Statuti di
Roma del 1358, nei quali si stabiliva per I'argento un “pureone’ di garanzia, cioé un ballo.
Forme piti severe di controllo si ebbero perd solo dagli inizi del Cinquecanto. Da all ora orefici
e argentieri furono obHigati ad appare su tutti gli oggetti prodati ura bollatura del titolo,
controllata poi da ura commisgone chiamata a individuare le contraffazioni, e valutare, oltre
alla qualita delle opere, anche I'abilita degli aspiranti maestri orafi, nella prova che si
svolgeva dopountirocinio a Roma di almeno tre anni.

Ogni orefice aveva un proprio “segno”, impresso su ura placdetta. Gli originali, registrati e
depositati, si trovano ancora ogg nell’ Archivio di Sant’ Eligio, insieme ad altri documenti di
antichi orafi e argentieri romani. Le alte gerarchie ecdesiastiche garantivano pero talvolta ai
“loro” artigiani I'esenzione dalla bollatura, e quindi dalle tasse, circostanza che rende ogg
difficile I' individuazione degli autori di alcure opere.

Nelle fiorenti batteghe della citta dei papi, dove abili maestri applicavano e rielaboravano |
canoni impartiti dalle arti monumentali, giursero anche cdebri artisti o apprendisti del calibro
dell’ avwenturoso e inquieto Benvenuo Cellini, il cui soggiorno romano e ricordato da ura
targa in largo Tassoni. Delle sue produzioni rimane perod soltanto, a Vienrg, ura saliera
redizzata per Francesco |.

Il problema della distruzione, nel termpo, celle opere di oreficeria e purtropponolto diffuso, e
riguarda principalmente gli oggetti profani, perché quelli dei cerimoniali, conservati in chiese
e musel, hanro avuto in nolti casi ura sorte migliore. Quasi tutti i lavori appartenuti alle
famiglie nobili sono andati persi, rifusi per il mutamento del gusto, riconvertiti in mMoneta,
finiti nelle requisizioni eseguite durante il pontificato di Pio VI prima e I’ occupazione delle
truppe napoleoniche poi.

Tra le pregevoli testimonianze di orafi operanti a Roma si pud ricordare la coppia di
candelieri eseguita da Antonio Gertili su commissone del cadinale Alessandro Farnese e
donata nel 1582 alla Basilica di San Pietro, dove si trova anche il grande medaglione in
bronzo del monumento furebre di Cristina di Svezia, redizzato dal maestro argentiere
Giardini.

Dopo un periodo d decalenza, I'arte orafa romana ritrovo il suo splendore con il Liberty.
Nella citta operarono infatti artisti di rili evo quali Renato Brozz, Duili o Cambell otti, Michele
Guerrisi.

Numerosi sono ogg a Roma i laboratori storici di orefici, gioiellieri e argentieri, che
prosegwono ura tradizione familiare ultracatenaria, tramandata di generazione In
generazione. Nei presd di via Giulia, annessa alla picoola chiesa di Sant’ Eligio degli Orefici,
e tuttora attiva I' Universita e Nohil Collegio d Sarn’Eligio.

L’ associazione, erede dello storico sodalizio di mestiere, organizza corsi, conferenze e premi
per apprendisti.

Oltre alla citta di Roma, l'oreficeria ha avuto un ruolo importante anche nella altre zone del
Lazio; per quanto riguarda la provincia di Frosinone, vanro in particolare ricordati i gioielli in
oro e coralli delle famose "balie ciociare”.

Le ragazz abitarti della Ciociaria, spinte dal bisogro emnomico, nel semlo XIX
cominciavano a dedicarsi all’ attivita di balia, facendo diventare la Ciociaria il paese delle
balie.

Da Veroli, da Alatri, Ceprano, Sora, partivano in migliaia verso le grandi citta per all attare i
figli dei sigrori: una vera migrazione dettata dalla miseria; riuscivano pa atornare a casa con
un piccolo patrimonio. Il piu gros® saaificio che veniva loro richiesto era stare un anro



lontane dalla famiglia. Era previsto dal contratto, perché, come riportano loro stess, "
padroni temevano che vedendo il marito si potesse rimanere incinte e rovinare il latte™.

Le balie ciociare ricevevano in dono, per aver allattato un bambino, un bel vezzo di corallo,
per lo piu sfaccetato secondo tradizione, conpleto di finimenti, vale a dire orecdini ed
arell o abbinati.

Centri principali della produzione di questi gioielli erano Alatri, Anagni, Fiugg, Veroli.

A Cervaro € visitabile il museo-laboratorio che espore gli attrezz dei mastri orafi e gioielli

prodati dal Settecato al Noveceato.

Per quanto riguarda la provincia di Viterbo, un attenzione particolare deve essre riservata
all’ arte orafa etrusca Le fonti gredne e latine presentano gli Etruschi come ura popdazione
inclire al luso e alle raffinate abitudini tipiche di ura societa fortermente discriminata, in cui
I’ aristocrazia domina fin dagli inizi dell’ VIl seolo a.C.

Soprattutto nella seconda meta di tale sewlo si diffonde su larga scda I'impiego dei metalli

preziosi anche per gli ornamenti personali.

Ce ne forniscono ampia documentazione le tombe, dove sono acaumulate ricchezze di ogni
tipo; in particolare quelle femminili abbandano di gioielli .

Sull’uso di molti dei monili rinvenuti ci illumina il repertorio steso dei dipinti tombali
etruschi, che ne documentano la furzione ornamentale. Fra gli ornamenti personali piu
antichi, riferibili al IX-VIII semlo (quando inizia in Etruria la lavorazione dell’ oro), figurano,
anche se non frequentemente, le fibule (termine con cui gli archeologi designano le fibbie o,
piu esattamente, le grandi spill e di sicurezza comunisdme nel mondo arnttico): di vario aspetto
(ad arco, a sangusugg, ecc), sono questi gli ogeetti tipici del periodo vill anoviano. Fibule
simili sono a volte redizzate anche in argento e molto spes in bronzo, con decrazioni in
metallo pregiato che servono solo a impreziosire I oggetto.

All’' VIl selo vanro riferite preziose fibule, di uso femminile, con staffa a disco placcdo in
0ro e ornata a shalzo, talora guarnite con impiego di altri meteriali (come I'ambra). Alla stessa
fase (Eta del Ferro) vanro pa attribuite varie spirali-fermacaelli da donrg, monili

(soprattutto collane) costituiti di lamine in oro, argento ed elettro, nonché girocolli con
pendenti di forme svariate e legati a perle, elementi d’ ambra, pasta vitreae “faience’. Anche i
medaglioni sono un ornamento caratteristico, gia a partire da questo primo periodo.

Nuove teaiche di lavorazione si diffondono con I’ affermarsi della cultura orientali zzante nel
corso della seconda meta dell’ VIl e nel VII sewlo a C. In Etruria, dove I’ oreficeria € un
settore artigianale precocamente apprezzato, tali teaiche vengono introdatte da orafi
stranieri, grazie ai contatti intensa svil uppati fra Occidente e Oriente mediterraneo. Conmpare
cosi I'uso lavorazione a filigrana e a granuda contemporaneamente alla diffusione di nuovi
repertori decorativi, che la gioielleria contribuisce notevolmente a divulgare anche a
vantaggo di altre categorie artigianali. Nelle tombe di questo periodo sono dacumentati a
fermacapelli a spirale, ma in forme molto piu varie dei precalenti e ora in modo molto piu
ricoo; spes sono alle estremita da protomi animali. Nello steso tenpo si diffondono
nmolteplici tipi di spill oni, fibule, collane, orecdini, bracdali. Si usano nolto le placde a
sbalzo variamente legate tra loro e trai motivi ornamentali si affermano uccdli involo, sfing,
scimmie, leoni, felini, animali fantastici e immegini della Potnia theron (la Sigrora degli

animali) insieme a vari rienpitivi e arabeschi fitomorfi. Le collane sono a caena, a elementi
metallici o d altro materiale, a fili intrecdati; speso vengono arricchite da pendagli con
ornamentazioni di origine orientale e da dischi. Tra i pendenti un tipo particolare & quello
codtituito da uro scarabeo girevole, legato a unanello per la sospensione; I’ oggetto e di sicura
provenienza orientale, ma ha mutato I’ originaria furzione di sigill o in senso prevalentemente
ornamentale.

| principali centri di produzione sermbrano individuabili in Vetulonia a nord e rell’ area
caetana a sud; le teaniche di lavorazione appaiono analoghe, ma con scete tili stiche ben



distinte: mentre nell’ area settentrionale prevale uro stile piu disegretivo, nel meridione si
affermail gusto per I ornamentazione riccae fastosa

Tutto il repertorio decorativo del periodo arcaico mostra I’ ellenizzazione crescente dell’ arte
etrusca Alla fine del VI sewlo aC. alle teaiche ormai tradizionali si aggunge I'uso di ura
granuaziore finisdma, quasi a pulviscolo, asociata all’ inserzione di paste vitree e pietre
dure, con notevoli risultati decorativi e crometici. Nell’ eta clasdca il repertorio decorativo
locde torna a essere sempre piul influenzato dall’ arte grecacontermporaneae, dalla fine del IV
sewlo a.C. in pai, mostra evidenti contatti con la produzione macelone e persiana. Vengono
in uso diademi a fascia, lavorati a shalzo, e oreccini a scudo ovale con grappolo pendente
oppure a forma di ferro di cavallo con dewrazione a sfere. Abbandano le ornamentazioni
tratte dal mondo vegetale, ma s’ incontrano anche temi decorativi pit animeti, come le figue a
mezzo busto di giovani rappresentati fra cavalli, uccdli fra leoni e teste femminili disposte in
furzione di contorno.

3. Definizoni

A) Imprese di artigianato artistico e tradizionale operanti nel settore dei
metalli prezosi

Il presente Disciplinare di Produzione riguarda la produzione di manufatti di alta
oreficeria, gioielleria e argenteria redizzati nei diversi comparti produttivi del settore delle
lavorazioni artigianali del metalli pregiati, pietre preziose, pietre dure e lavorazioni affini,
settore tutelato ai sensi dell’ art. 14, lettera ) del T.U., che presentino caratteristiche di qualita
in quanto possedono conrotazioni peadliari, sotto il profilo estetico, ideaivo - progettuale e
temico-eseautivo, e che esprimano I’ eccdl ente profesgonalita di chi li ha eseguiti.
| termini “manufatto/prodato” vengono utili zzti in questo contesto come sinonimi e vanino
intesi come il risultato di operazioni eseguite a mano o con I'ausilio di macdine e strumenti,
seawndo le fasi e le temiche di lavorazione spedficae nel paragrafo 4) del presente
Disciplinare di Produziore.

Rientra, pertanto, nel settore di attivita artigiana dei metalli preziosi, la creazione di
manufatti/prodatti:

fi ad alto contenuto di manualita, redizzti con I'impiego di oro, platino, argento

e palladio, seando la titolazione legale prevista dalla vigente normativa nazionale;

fi anche attraverso I'uso di semilavorati, purché gli stess siano conposti degli

stesd materiali sopra citati e svolgano in tale contesto ura furzione accessoria (intesi

Ccome mera minueria);

fi intesi come ogcetti redi zzati in solo metallo prezioso o combinato con gemne,

pietre preziose, semipreziose, dure (a titolo esenplificaivo ma non esaustivo:

diamanti, rubini, smeraldi, zaffiri, perle, coralli, ecc);

fi redizzati in peza unici €/o serie limitata purché permangano, in quest’ ultimo

cas0, le stese caratteristiche di manuelita e di profesgonalita che contraddistinguono

il pezzo unico.

L’ impresa deve inoltre saper riconoscere e collocare la propria attivita nel rispetto dei
percorsi culturali che hanno prodatto le esperienze storiche dell’ artigianato tradizionale, tipico
e di qualita

Devono essre considerati requisiti peadliari dell’ impresa che si riconosce, secondo quanto
disposto dal Disciplinare di Produzione, e chiede di aderirvi:



fi il richiamo alla tradizione, inteso come aqquisizione di ura cultura spedfica non solo
meteriale ma anche storica ed estetica appartenente all’ambito produttivo in cui
I'impresa e nata e produce;

fi la credivita che tende all’ inrovazione, osda la volonta di ricercare e di sperimentare
nwvi sistemi di ideazione e di creazione di manufatti o prodatti, nuovi modelli di
organizzazione del lavoro e nwve soluzioni teaiche e/o teawlogiche, nella
prospettiva di dare continuita e sviluppo all’ artigianato di qualita e di eccdlenza
laziale;

fi  I'aggornamento profesgonale delle risorse umane che vi lavorano, nella prospettiva
di ura loro formazione continug, vale a dire stinolare la loro disponibili ta a recepire
stinoli e solledtazioni provenienti dalle istituzioni preposte, dagli enti che svolgono
attivita di tutela, ricerca, valorizzazione del patrimonio culturale e, piu in generale, dal
mercato del lavoro e dell e professoni;

fi il legame con le nwve generazioni, necessario alla corntinuita e alla vitalita
dell’inpresa artigiana, inteso come disponibilita ad offrire redi oppatunita di
apprendimento, d formazione spedalisticae di lavoro per i giovani.

B) Artigianato artistico, tradizionale e innovativo

| manufatti/ prodatti, oggetto del presente Disciplinare, sono espresgone delle seguenti
forme di artigianato:
Artigianato artistico
Puo definirsi artisticalaredizzazione di unmanufatto o d unprodatto il cui utili zzo € dettato
da ura esigenza estetica, che sia eccdlente da un purto di vista teaico ed abbia valenza
formale inrovativa ed autonoma; ovvero comunichi ura scelta stili stica /o esprima
I'originalita e la profesdonalita del suo creaore, sia un esermpio di perfezione eseadtiva nel
solco dellatradizione o propongg, a livello sperimentale, nuove procedure di redizzazione. 11
concepimento e il risultato dell’opera pud essye attuato da parte di un artigiano,
indipendentermente dalla sua educazione all’ arte, attraverso ura formazione propria scolastica
o0 per propria sensibilita personale, perfezionata da un apprendimento al fianco di esperti
maestri d opera.
Sono quindi considerate lavorazioni artistiche le produzioni di elevato valore estetico o
ispirate a forme, modelli, deoori, stili e teaiche che costituiscono gli elementi tipici del
patrimonio storico e culturale, anche con riferimento a zone di affermata ed intensa
produzione artistica, tenendo conto delle inmovazioni che, nel compatibile rispetto della
tradizione artistica, da questa prendano avvio e qualificazione, nonché le lavorazioni connesse
alla loro redizzaziore.
Artigianato tradizionale
Puo definirsi tradizionale la redizzazione di un prodato o d unmanufatto seando teaniche e
modalita consolidate nel corso del tenpo, tramandate nei costumi e nelle consuetudini a
livello locale o regionale, inun particolare contesto storico o culturale.
Il manufatto deve quindi essere redizzato con teaniche e strumenti che rispettino fedelmente i
modelli, le forme, dli stili e le decorazioni riscontrabili negli archetipi conservati nelle
racolte pubbliche e private e/o reperibili pres le fonti documentarie, relative ai beni
culturali laziali.
Artigianato innovativo
Potra dirsi inrovativa laredizzazione di unmanufatto o d un prodatto che introducain modo
pit o meno profondo modificazioni nella sceta e nell’ inpiego dei pregiati, pietre preziose,
pietre dure e lavorazioni affini, lavorati secondo procedimenti spedfici, piuttosto che nelle



loro peadliarita estetiche e furzionali, €/o nei criteri, /o nei sistemi impiegati per redizzrlo,
e che rappresentino, di per se stess, elementi di novita rispetto al passato.

C) Comparti
Dalla piu ampia definizione di settore dei metalli pregiati, pietre preziose, pietre dure e
lavorazioni affini i, vengono identificai al suo interno i seguenti comparti produttivi:
a) ordiceia;
b) incassatura oincastonatura;
Cc) shalzo, cesdlo, incisione e martellatura;
d) smaltatura;
e) pulitura;
f) altretemiche di lavorazionein areficeria;
g) taglio delle gemme, pietre preziose, semipreziose e dure; corallo, perle, madreperla,
conchiglie dacamneo;
h) modellazione;
i) argenteria.

Per ogni comparto valgono le regole generali dettate dal presente Disciplinare di Produzione,
debitamente e coerentemente interpretate, a secnda dell’ attivita effettivamente svolta
Pertanto, con i termini “manufatto/prodatto”, si intendera “I’ oggetto finito, redizzato dalla
lavorazione di propria conpetenza’”.

Le imprese artigiane patranio, qualora ne passeggano i requisiti, essere anrotate inuro o @u
comparti dell’ artigianato di qualita, relativo alle lavorazioni dei metalli comuni e delle leghe
metalli che, come indicato nel Disciplinare stes.

4. Fasi e tecniche di lavorazione

Le fasi e le temiche di lavorazione inpiegate in uro spedfico comparto per la

redizzaziorne di un manufatto o d un prodatto devono asdcurare che le stese mantengano
inalterate tutte le caratteristiche proprie dell e tipologie merceologiche a cui appartengono.
Le lavorazioni devono essere eseguite all’interno della inpresa artigiana: interventi di tipo
accesrio e complementare patranro esere affidati ad altri artigiani di provata cgpadta che
sl impegnino, a loro volta, ad eseguire le lavorazioni necessarie, secondo i criteri stabili ti dal
presente Disciplinare di produzione.

A) Oreficeria

Per oreficeria si intende I'insieme delle teaiche e delle pratiche (dalle antiche alle
attuali) atte a redizzare la struttura metallica del gioiello: dalla preparazione del metallo
prezioso in lastra e fili, fino alla eseauzione dell a struttura metalli ca (montatura).
La distinzione comure tra oreficeria e gioielleria consiste nella diversa predominanza tra il
metallo e la pietra preziosa conferita al manufatto. L’ oreficeria valorizza la lavorazione del
metallo, in asenza o con pietre preziose, le quali, ove presenti, fanmo parte integrante
dell’ estetica generale dell’ oggetto prodatto; I’ oreficeria adopera non soltanto i metalli preziosi
ma anche metalli comuni in lega con i primi per migliorare le proprieta meccaniche dei
manufatti, mentre altri metalli non nobili sono comuremente usati nell’ utensileria, nei
suppati e armature di particolari gioielli, per motivi meccanici, a supparto di lavorazioni di
lastre metalli che, ecc



La gioielleria predilige invece la pietra preziosa, e il metallo € totalmente furzionale alla
migliore percezione posgbile del taglio e della luce della pietra preziosa esaltandone al
masano le qualita
L’ argenteria & spedficaamente rivolta alla produzione di ogggtti in argento, nei quali speso
il senso estetico e acompagreto da furzioni di utili zzo quotidiano.

Tabella dei metalli interessanti I’oreficeria

Metallo Simbolo Pes M assa Punto di Punto di
atomico volumetrica | Fusione ebolli zione
Alluminio Al 13 2,699 659 1800
Argento Ag 47 10,5 96319 1950
Cadmio Cd 48 8,642 320 767 £ 2°
Cobalto Co 27 8,9 1495 2900
Ferro Fe 26 7,86 1535 3000
Iridio Ir 77 22,421 2440+ 1 4400
Mercurio Hg 80 13,594 - 38°87 35658
Nichelio Ni 28 8,9 145% 2900
Oro Au 79 19,3 10645 2600
17 allo stato
fuso
Pall adio Pd 46 11,9a0° 15494 2540
11,4a22
Piombo Pb 82 11,34 3243 2613
Platino Pt 78 21,45 1173 4300
Rame Cu 29 8,92 1083 2310
Rodio Rh 45 12,1 1966 2500
Stagro Sn 50 5,75rigio 231°9 2270
7,35 hanco
Tantalio Ta 16,6 2996+ 50 fl 6000
Titanio Ti 22 45 1660 + 10 dtre 3000
Zinco Zn 30 7,14 41N 907

Nel comparto dell’ oreficeria vengono individuate le seguenti fasi di lavoraziore:

Fusione

Questo termine indica la fase preliminare di lavorazione che serve alla preparazione
del metallo legato (sia es® oo, argento o datino) a diverse titolazioni (sempre
secndo la vigente normetiva di settore) e differenti colori. |1 metallo liquido viene




versato in staffe o lingottiere di ferro per ottenere la lastra o il filo (c.d. Fusione in
staffa); oppure in 0s di seppia (c.d. Fusione in 0s di seppia) e in cilindri di
scagliola predisposti (c.d. Fusione a cera persa o Microfusione) per ottenere elementi
tridimensionali. Qualora I' oggetto sia il risultato di una fusione a cera persa o in 0SO
di seppia, va sottoposto anche a lavorazione di sgrossatura, che si ottiene attraverso
I’ utili zzo di lime di varia misura, carta smeriglio, frese e segletti.
L’eseawzione della sola Fusione a ceaa persa o Microfusione (intesa come unica
pratica dell’ attivita dell’ impresa artigiand), non costituisce titolo idoneo per I'inpresa
alla richiesta della domanda per ottenere il riconoscimento previsto dal presente
Disciplinare.
. Preparazione della lastra
Dalla fusiore in staffa o in lingottiera il metallo ottenuo viene sottoposto a
martellatura per compattarlo e per eliminare gl eventuali residui di boracee sbavature;
dopodché viene passato ripetutamente in laminatoio dai cili ndri lisci per ridurlo allo
spesre della lastra voluto (c.d. Laminatura).
. Preparazione del filo otrafilatura
Senpre dalla fusione in staffa o in lingpttiere si passa il lingotto in laminatoio dai
cili ndri sagomati: il filo attenuto, d sezione ottagonale, viene succesgvamente passato
intrafile di varie sezioni e diametro montate su banco appasito.
. Rinettatura o sgrossatura
Ogn fusione va sottoposta a rinettatura, intesa come lavorazione che prowwede a
togliere le osddature lasciate dalla fusione stessa
. Temiche apficate alla lastra
Sono quelle teaiche che, attraverso I' utili zzo di diversi attrezza ausili ari (quali ad
esenpio, esenplificativo ma non esaustivo, seghetto, lime di varia misura, frese,
trafile, imbottitori, cesoie, tenaglioli, martelli ), conferiscono alla lastra ura forma e/o
undeaoro voluti.
Si elencano:
fl Traforo
Conil traforo si ottengono ornati di ogni genere, ritagliando e svuotando la
lamina, per raggungere effetti di chiaroscuro (ovwero gioco di vuoti e
pieni); diminuendo al contenmpo il peso del gioiello.
Il traforo si ottiene perforando la lamina, introducendo nel foro il seghetto
e lavorando con es fino ad ottenere i contorni del motivo decorativo
prescelto precalentemente tracdato sulla lastra stessa.
fl Foratura
Con il termine foratura si intende la preparazione con purte ad elica
seghetto o fresa, della sede entro cui andra incastonata la pietra.
Tale operazione preceade le temiche di incassatura citate al successvo
purto B), in particolare I incassatura a lastra.
La foratura pud essre conpletata attraverso il lavoro “a giorno”, che
consiste in unallargamento del foro nella parte sottostante che oltre a dare
luce anche dal bass alla pietra, codtituisce un elemento di finizione
estetica
fl “Cannavuata’
Per I eseauzione della c.d. canna vuota, occorre rivestire unfilo di rame (di
sezione variabil e secndo necesdta), con ura lamina o fodera di oro molto
aderente e cio si fa attraverso la trafilatura. Si potra cosi, con la
fadlitazione di ripetute cotture (“fare ros”), dare forma a notivi
decorativi curvili nel, intrecdati e variamente anmodati. Succesgvamente il



modello verra imnmerso in addo nitrico che scioglie il rame,
trasformandolo in sale solubile, lasciando intatto il rivestimento di oro,
inattaccadile dagli addi.

Una variante della “canm vuota” e il c.d. “tubo gas’ ottenuto con urae
temica particolare di avvolgimento del filo mezzo tondo o patto attorno a
unanima di metallo (oro, acdaio o rame), di dimensione e spessore
variabile, che serve da supparto e mantiene I’ elasticita

fl Lastra doube

Si intende ura lastra composta da ura “foglia’ d’ oro sottopcsta e aderente
ad ura lastra di argento.

La lastra double pud essere ottenuta attraverso due pratiche principali:

1. urendo le due lastre per presgone, utili zzando press e laminatoi, in vari
passagd, alternati alla cottura del metall o;

2. bagrando la lastra con borace spargendo pdvere finissma d’ argento o
anche d’oro e procedendo secondo i passagg descritti precadentemente.

fl Niello e Agemina

Con questa temica si rienmpiono a cado dsegni ornamentali incisi sul
metallo con uro spedale amalgama detto “niello”, composto da argento,
piombo, rame, zolfo e talvolta borace Il riempimento dei solchi avviene in
due distinti modi: attraverso la colata diretta dell’amalgama fuso oppure
dando fuoco direttamente alla polvere depasitata all’ interno delle incisioni.
In questo caso all’amalgama in polvere si aggunge grafite. A freddo si
conmpie la rifinitura eliminando dai solchi le parti eccalenti e lucidando la
superficie.

L’ agemina consiste invecenel riempire con fili, piccole lastre o foglie di
argento, di oro, di rame o d altri metalli colorati, solchi decrativi scavati
nella lastra di oro o dargento con unlargo bulino o scalpello. Tale lavoro,
si conpie a freddo con opera di ribattitura e ura levigatura finale con
abrasivi.

fl Filigrana

La fili grana e eseguita con fili singoli, dopg, a volte tripli, lisci, perlinati o
attorcigliati tra loro a sezione piatta, rotonda, quadrata e di spesore
variabile. 11 filo avvolto in riccioli, cerchi, spirali, pud essre saldato alla
lastra 0 saldato senza supparto, in modo da ottenere uneffetto a pizzo.

fl Temica“ dd filo”

Con tale teaica di lavorazione, seguendo un idea o undisegro, si creaun
0ogcetto o parte di es®, impiegando esclusivamente o prevalentemente del
filo, solitamente tondo d diametro relativamente piccolo. Sul manufatto
sono esegulite, con la stessa temica anche le sedi che dovrano essere
incastonate con pietre preziose e gemne.

I1 filo e altresi utili zzato per redizzare su altri manufatti garmbi, snodi, parti
di rinforzo, anelli di congurzione e, applicao a nastri precalentemente
svuotati, per fare le sedi di carré, baguette e tapered.

fl Temica del tessuto e della maglia

La temica del tesauto implica I’ incrocio di trame ed ordito di fili piatti di
vario colore, spesore e metall o (anche in tonalita diverse), incisi, decorati,
evertualmente ritorti. |1 tesauto cosi ottenuto, ura volta modellato seando
le forme volute e rinforzato con strutture rigide, viene lavorato come ura
normeale lastra metalli ca



Con latemicadella magliainvece il filo, di sezione e diametro variabile e
con colori differenti, viene avvolto ottenendo ura spirale. Succesgvamente
viene intrecdata con altre serie di spirali, fino a raggungere le dimensioni
volute e redizzando un manufatto, che similarmente a untesauto filato di
meglia, e caratterizzato da una morbida flesgbili ta.

fl Granuazione

La gandazione € ura temica derativa che prevede I'utilizzo solo
dell’oro giallo sotto forma di minuisame sfere applicate alla lastra. Le
microsfere, ottenue da urma fusione di frammenti aurei in polvere di
cabone, sono saldate alla lastra grazie all’ utili zzo della c.d. saldatura
colloidale forte.

fl Cosgtruzione del gioielo tramite I'utilizo d elementi componrenti
I’oggetto attenuti dala microfusione in forma separata

Gli elementi ottenuti dalla microfusione necesgtano di un proces di
lavorazione che riunisce in s2 uninsieme di teaiche e di pratiche manuali
di finitura quali per esempio: la limatura, la saldatura acaurata (si presume
che l'operatore sia a conoscawza delle proprieta dei metalli nella
preparazione della lega di saldatura, che pud essere forte, media, tenera,
rispetto suo al grado d fusione), la ripulitura con seghetto, I'impernatura,
ecc, che hanmo lo scopo d ricomporre la struttura dell’ oggetto (la
montatura), riurendo i diversi elementi risultanti dalla fusione, fino a
renderla pronta per la pulitura, I'incastonatura e la lucidatura finale.

B) Incassatura oincastonatura
L’incassatura o incastonatura € la temica di lavorazione con la quale I'incassatore
fissa le geme che conmpongono un gioiello in cavita (castoni), appositamente redi zzate
dall’ orafo nella sua struttura metalli ca L’ incassatore dovra a sua volta adattare perfettamente
la sede a seconda dell a forma, misura e taglio delle singole pietre.
Si richiede che la cgpadta profesdonale dell’incassatore venga dall’ uso degli  strumenti
tradizionali quali bulini, bulini piatti e meza tondi, perlinatore o milli grana, fusi e mastice,
pietra tipo Arkansas (per I' affilatura dei bulini) e utili zzo della nola (per la preparazione dei
bulini), granitore o impalli natore (c.d. in valenzano “perudl”), carte smeriglio e carte lucide,
caino prendipietra, quadrato di plastiling, lime di varia forma e grana, martelletto e ferro
battitore, non escludendo comurgue altri strumenti e pratiche di applicazione della propria
manuali ta.
Trai vari tipi di incassatura posdano elencare:
. Incassatura alastra

Con questa definizione si riconoscono tutte quelle teaniche di incastonatura delle

pietre dove il metallo viene tagliato con il bulino. Dal taglio si ottengono cosi le

“grane” (picoole parzioni di metallo utili zzate per la francatura della pietra) con le

guali succesdvamente verranro fermate le pietre sull’ oggetto. Questo tipo d

procedimento, che ha migliorato temicamente ed esteticarente il gioiello, &

uriinmovazione tipica dell’artigianato valenzano e differisce dall’ incassatura

cosiddetta “alla francese”.

Si identificano sotto questo termine, le seguenti teaniche:

I. Incastonaturaa pavé

II. Incestonatura“astella’;

lll. Incassatura “all’ anticd’;

IV. Incasstura “a striscetta’;

V. Incassatura“afoglia’;



VI. Incassatura “a quadretto”.

. Altri tipi di incassatura
Si identificano:

a) Incastonaura acastone ribattuto o a bainaribattuta (castone “ alla romand’)
Questa temica viene inpiegata generalmente nell’incassatura di pietre medio
grandi posizionate su castoni 0 bastine. 1l bordo metallico del castoni o celle
bastine, previo adattamento ala pietra stess, dovra essere ripiegato sui lati
superiori.
b.) Incastonaure con purine oricceti (incassatura al’inglese)
E uratemica per fermare pietre di picoole o medie dimensioni; con questo metodo
la pietra viene incassata, fermandola con dei riccl o purtine, dopoaver eseguito un
taglio lucido attorno alla pietra stessa, generando cosi un effetto attico che esalta le
caatteristiche della pietra.
c.) Incastonaura a dnario
E unmetodo d incastonatura dove abbiamo un unica sede per piu pietre (e non piu
fori o cavitd) generalmente di taglio “baguette” (rettangplare) e “care” (quadrato) a
formare un nastro con pareti laterali.
Tale temica viene utilizzata anche con pietre di taglio rotondo o tapered
(trapezoidale).
d.) Incastonaura a giffes
Il termine, di derivazione francese, sta a significare “corone di purte metalli che
che, ripiegate sulla pietra preziosa, la fissano”.
Per “griffes” quindi si intende ura sede con la forma della pietra, su cui (o intorno a
cul) si saldano a fuoco serie di purte a sezioni diverse (triangplari, circolari,
rettangplari, ecc).
e.) Incastonaura* invisibil &
E quel tipo d incastonatura dove I’ effetto finale € un mosaico di pietre preziose
(rubini, zaffirl) tagliate in forma quadrata senza alcun apparente sostegro di
metallo.
Tale temica é ottenuta utilizzando I'apparto indispensabile del tagliatore che
prepara ed adatta le pietre alla forma del gioiello.

. A tutte queste Sl posno aggungere ulteriori nuove tipologie di incassatura,
che rispettando le definizioni sopraindicate derivanti dala “scuoa classca’,
utili zzano dtri schemi estetici in considerazione della creativita dell’ artigiano e della
tipologia degli oggetti che s sannorealizando.

C) Shalzo, cesdlo, incisione (comprensiva della preparazione di stampi per

oreficeria) e martellatura

Shalzo e cesell o sono due teaiche che normalmente in oreficeria compaiono abbinate:
lo shalzo viene praticao sul rovescio della lastra precalentemente disegrata mentre il cesello
si praticasul diritto.
La lavorazione a shalzo e uri antichissma teaica per mezzo della quale il disegro, tracdato
sulla lastra di metall o, viene ottenuto inrili evo.



Su di ura superficie di pece cdda posta su un suppato nobile viene fissto e tenuo in
posizione un foglio di metallo sul quale il notivo della decrazione viene disegreto e
tracdato; succesgvamente con purezoni smussti e arrotondati, usando picooli mazawoli se ne
effettua lo sbalzo al rovescio.

Il cesello e unateanicaconseguente allo sbalzo.

Sulla facda anteriore della lastra sbalzata con il lavoro di cesllo, si sposta il metallo e
vengono rifiniti i contorni poco chiari del dewro eseguito a shalzo ed aggurti eventuali
motivi e particolari pit minuti e predsi.

Puo essere considerata teaicadi rifinitura e perfezionamento e fatta a mezzo di scapelli privi
di purta e taglio, detti ceselli .

L’incisione € ura temica totalmente diversa dallo sbalzo e dal cesello pur dando come
risultato I’ apparire di un motivo o decro su di ura lastra di metallo. L’ incisione €, infatti,
eseguita con attrezz a purta o taglienti detti bulini e consiste nell’ ottenere figurazioni e decori
mediante asportazione del metall o.

E generalmente applicaa su castoni di anelli e medaglioni, ecc ma pud essere anche usata
per ricavare, sempre asportando del metallo, figure ed adornati in paositivo.

D) Smaltatura
Ai fini dell’applicazione del presente Disciplinare di Produzione verra presa in
consideraziore la sola temica di smaltatura a cado d un meteriale metalli co, eseguita “ a
giorno” cioe visibil e in trasparenza 0 eseguita “a notte” cioe applicata su fondo ciew.
La smaltatura € ura teaica di lavorazione impiegata per rivestire superfici metalli che o parti
di ese con materiali di copertura vetrosi, trasparenti od o@adi, generalmente colorati, detti
smalti: le diverse colorazioni degli stess sono determinate dagli osgdi metalli ci che vengono
utili zzati per la loro compasizione.
La smaltatura e tradizionalmente applicaa nei comparti dell’ oreficeria e dell’ argenteria, per
eseguire, sui manufatti o sui proddtti redizzati, decrazioni particolari e di pregio, e prevede
le seguenti fasi di lavorazione:
- preparazione delle polveri vitree
- preparazione mediante decapaggo dell e superfici metalli che da smaltare;
- applicazione dell’ amalgama dell e polveri sulle superfici;
- passaggo ripetuto dell’ oggetto da smaltare in forno a muffola o altro forno per la fusione e
la solidificazione dell’ amalgamg;
- rifinitura dell e parti smaltate con abrasivi e addo fluoridrico.
Nella lavorazione di smaltatura a caldo rientrano anche le seguenti teaniche:
a. temica ad dveoli otramezzto (“ cloisonng’)
La teaica presuppane che I'amalgama di polveri costituenti lo smalto venga versato
in sedi (dal fr. “cloisonré”, tramezzato), redizzate mediante la saldatura di segmernti di
filo metallico sulla lamina di fondo. Generalmente si opera su superficie piana, si
impiegano smalti opadcii e il notivo decorativo da eseguire ha caatteristiche di
sobrieta e di esenzialita
b. temica adincisione o adincavo (“ champlevé’)
La teaica presuppane che I'amalgama di polveri costituenti lo smalto venga versato
in sedi (dal fr. “chanp”, carpo, carpitura e “lever”, levare, togliere), redizzte
mediante incavi praticati sulla lamina metallica con utensili e temiche diverse
(scdpello, incisione chimica, frese, microfusione), seguendo i contorni del disegro o
del motivo decorativo dariprodurre.
Un sapiente inmpiego di smalti trasparenti, alternato a smalti opachi produrra risultati
formali e cromatici che evidenzieranro la tesgtura delle carpiture precalentermente
operata.



c. temica atutto tondo(“ ronde bosE’)

Latemicapresuppane che I'amalgama di polveri costituenti lo smalto venga applicao
su superfici a tutto tondo (dal fr. “ronde”, tondo e “boss”, modello) di manufatti o
prodatti la cui struttura metallica e stata ottenua per fusione: si tratta di un
procedimento che richiede uni ottima conoscenza del meteriale metalli co lavorato (sua
titolazione) e ura perfetta eseauzione delle fasi di lavorazione preliminari al passaggo
in forno (acaurato decgaggo della superficie metallica di base allo smalto, stesura
dell’ amalgame).

d. smalti daminiatura (miniatura asmalto osmalto dipinto)

Latemicapresuppane che I'amalgama di polveri costituenti lo smalto venga applicao
su superfici precalentemente smeltate: si tratta di polveri che si differenziano da
quelle utili zzate nello smalto di base per una granuazione piu fine, amalgamante con
unolio particolare (“olio di giglio”) e applicae con penrelli sottili €/0 a pennino per
formare un disegro 0 un notivo dewrativo. Il succesdvo passaggo in forno fissera
definitivamente gli smalti sovrapposti.

e. temica achiaroscuro (“ grisaill€’)

La temica presuppone che su urma superficie metallica precalentemente smaltata
vengano applicai diversi strati di amalgama preparato con colori di contrasto (ad
esenpio, hianco su nero) per ottenere effetti di chiaroscuro (dal fr. “grisaill €7,
chiaroscuro appurto) e/o che i contorni di un disegro o d un nmotivo derativo
vengano incisi mediante utensili appaositi nello smalto di copertura, fino a mettere in
luce quello di base sottostante, per creae lo stes contrasto visivo: un contrasto che
pud essere evidenziato maggormente sottolineando i tratti delinedi con lo smalto di
fondo. Si tratta di un procedimento che richiede un ottima conoscenza del meteriale
metalli co lavorato (sua titolazione) e ura perfetta eseauzione delle fasi di lavorazione
preliminari al passaggo in forno (acarrato decgaggo della superficie metalli ca di
base allo smalto, stesura e incisione dell’amalgama di copertura), che fisera
definitivamente gli smalti sovrappaosti.

f. temica del tranducido

La teaica presuppone generalmente che la superficie di ura lamina metalli ca venga
lavorata a sbalzo, in modo da ottenere parti incavate di varia profondita, sulle pareti
delle quali vengono applicati amalgami di polveri costituenti smalti diversamente
colorati che, dopo il passggo in forno, aaquisteranro tonalita crometiche
differenziate, a seconda dell o shalzo eseguito.

g. temica del “ paill ons’

Si tratta di ura lavorazione di rifinitura che consente di inserire, a scopo ceoorativo,
sottili lamine d’oro (dal fr. “paill on”, scaglia di metallo) tra i diversi strati di smalto.

h. teaica“ guill oche”

Si tratta di urma lavorazione nella quale la stesura dello smalto awviene su fondo
metalli co, inciso con sistemi meccanici, a formare motivi decorativi particolari, il cui
effetto ombra-luce € analogo a quello prodato in untesaito damascao, formato dal
costante ripetersi di picooli disegni geometrici, anche racdiusi entro fasce ad
andamento ondulato (dal fr. “guill ocher”, arabescare).

i. temica“ acattedrale’ (“pliqueajour”™)

Si tratta di ura lavorazione nella quale I'amalgama di polveri costituenti lo smalto,
generalmente trasparente, viene versato in cavita ricavate conil traforo (dal fr. “plique
ajour”, rivestimento a traforo) su lamine di metallo di notevole spessore per riprodurre
I’ effetto cromatico di ura vetrata legata a piombo: lo smalto fuso, infatti, riempiendo
le cavita si fissa alle pareti metalli che di contorno e, conil raffreddamento, assume ura
forma lenticolare.



E) Pulitura

La pulitura € ura lavorazione inpiegata per la rifinitura della struttura metalli ca
codtituerte il gioiello, che viene eseguita esclusivamente mediante I'uso di paste abrasive,
applicae con spazzle di diverso tipo e rimosse con materiali in fibra vegetale (ad esenpio,
cotone e canapa).
In questa lavorazione vengono distinte due fasi principali:
- quella di pulitura generale della struttura metalli ca finita delle lavorazioni orafe, che viene
eseguita prima di procedere all’ incassatura e che riguarda anche i picooli trafori, gli interstizi
e I'interno dei castoni;
- quella di detergere dal gras9 lasciato dalla manipolaziore e di lucidare il gioiello, al termine
della lavorazione di incassatura, mediante gli utensili e gli strumenti citati, che in questo caso
verranno scdti oppaturamente in furziore delle geme incastonate (paste scarsamente
abrasive e spazzole a setola morbida). Ci si propone in questo modo d valorizzare I’ aspetto
estetico del gioiello, esaltandone la brillantezz, le rifiniture e i volumi ed € percio
indispensabile eseguire manualmente tali operazioni con grande acaratezza, sensibilita e
predsionre.
Ai fini dell’ applicazione del presente Disciplinare di Produzione sono, pertanto, da escludersi
operazioni di pulitura eseguite mediante I’ impiego di buratti meccanici.

F) Altre tecniche di lavorazione in oreficeria

Si tratta di teaiche di finitra superficiale che utilizzano procedimenti di
galvanostegia per deporre elettroliticamente un sottile strato di metallo e di lega metalli ca su
un meteriale onologo, al fine di impreziosirlo, d esaltarne alcure caratteristiche spedfiche
e/o di prevenirne I’ osgdazione: vengono qui ricordate la doratura e larodiatura.

Nella doratura elettrolitica I'oggetto da dorare, acaratamente pulito e sgrassato, viene
immerso in ura soluzione di dicianoaurato di potasdo e collegato al caodo (polo negativo)
del bagro elettrolitico, mentre ura barra d oro masdccio € collegata al suo anodo (polo
positivo). |l passaggio di ura corrente elettricaall’ interno del bagro determina la migrazione
e la deposizione di ioni dell’ anodo sul catodo che lo rivestono progressvamente di ura patina
d’oro (patinatura elettrochimica).

La rodiatura, invece & un proces® di lavorazione che, attraverso un procedimento di
galvanostegia, deposita, sul gioiello o su parti predeterminate dello stes, un sottili sSMo
strato di rodio (metallo nobile) di diversa coloritura (bianca o altra): tale procedimento
conferisce alle superfici trattate urna particolare lucentezza che esalta la luminosita del gioiello
stess e lo preserva da posgbili osgdazioni.

G) Pietre prezose semipreziose, dure, corallo, perle, madreperla,
conchiglie da cammeo

a) Taglio dei materiali gemmologici (definiti in Normativa UNI 10245M ateriali

Gemmologici-Nomenclatura)

Il taglio € la lavorazione che consente di trasformare meteriali greza tra loro diversi,
naturali (minerali come definiti in mineralogia, mineralizzazioni, rocce come definite Iin
petrografia, prodatti di origine vegetale, prodati di origine animale) e sintetici (minerali
sintetici e prodati sintetici), tradizionalmente impiegati nelle lavorazioni orafe, in gemne di
forme e dimensioni prestabili te.

Il proces® seguto per rendere posdbile tale trasformazione trova il suo fondamento
nell’ attenta considerazione di tre caratteristiche proprie di ogni gemma (il suo peso, il suo



colore e la sua purezz), dipendenti in larga misura proprio dalla corretta eseauzione delle

operazioni di taglio. Un acaurato ed approfondito esame visivo dei materiali citati consentira,

pertanto, d stabilire le dimensioni ottimali della gema in relazione al suo utili zzo, mentre

I'individuazione e I' eliminazione di eventuali impurita permettera di migliorare le sue qualita

fisiche (colore, trasparenza, ecc).

Tale processo consta dell e seguenti fasi di lavorazione:
- il clivaggo (termine utili zzato in riferimento al solo taglio del diamante, dal fr.
“cliver”, fendere) owero la sfaldatura ragionata di materiali naturali (minerali)
mediante I’ utili zzo di martello e scdpello, impiegati per agire direttamente sulla loro
struttura cristalli na;
- il segaggo ovvero laredsione dei materiali grezzi mediante lame circolari diamantate,
azionate da motori elettrici, per ridurli a forme e a dimensioni prestabilite (lastre,
blocchi, ecc). La scdta delle lame da impiegare dipende dalla durezza dei materiali
stesg e la loro cgpadta di taglio viene migliorata dall’ inpiego di liquidi con furzione
Iubrificante e refrigerante.
- la sgrossatura 0 shozzatura owvero I'operaziore attraverso la quale i materiali
provenienti dal segaggio vengono lavorati ulteriormente fino a fargli assumere forme e
dimensioni prosdme a quelle definitive. A tale scopo si impiegano macdine appasite
(molatrici) che montano utensili (mole) con diversa cgpadta di taglio, a secnda della
durezza del materiali stesg: utensili abrasivi in carburo di sili cio, d grana conmpresa tra
70e 150micron (Normetiva DIN) e utensili diamantati.
- la Saccdtatura owero il taglio di un materiale shozzato, eseguito per ottenere sulla
sua superficie una serie di faccepiane, orientate secondo ure predsa angplaziore, in
modo dh evidenziare le sue qualita fisiche, o per eliminarne le difettosita. A questo
propasito, lo shozzato viene fissato su appasiti supparti (DOP), costituiti da barrette a
sezione circolare in acdaio, del diametro di circa 5 milli metri e di lunglezza variabile
trai 7 ei 15 centimetri: ad ura delle estremita di tali suppati viene applicao del
mestice che serve a bloccalo stabilmente. Succesgvamente i DOP vengono montati su
spedali apparecdiature (divisori) che consentono di ruotare, di posizionare sendo
diverse angplazioni e di awvicinare lo shozzato all’ utensile con il quale si procedera alla
sfaccdtatura. Questa operazione viere effettuata su molatrici (taglierine) che impiegano
come utensili nmole diamantate a grana diversa (da 60 a 20 DIN), refrigerate ad aaqqua,
con le quali si redizzano ad ura ad ura le superfici piane costituenti la sfaccdtatura
prescelta
Tipologie di taglio differenziate si posno attenere impiegando utensili spedfici (frese
abrasive a gambo), montati su fresatrici o su trapani (trapani a manipolo): in questi casi
e anche posdbile ornare le gemne con nmotivi decrativi incisi, solchi, scanalature e
cavita predisposte per I'intarsio.
- laforatura owvero I'eseauzione di fori di diametro diverso, che attraversano le gemne
e consertono di redizzare forme differenziate di collegamento tra le stesse, per formare
compaosizioni ornamentali spedfiche. Viene praticata impiegando utensili  diamantati
(purte, frese), refrigerati ad aajua e montati su trapani (a colonrg, a manipolo).
- lalucidatura ovvero I' operazione di finitura che esalta le qualita fisiche della gemna
sfaccdtata e che sl differenzia a seconda della sua tipologia e del taglio eseguito:
normalmente viene effettuata lavorando ogn superficie piana componente la
sfaccdtatura mediante dischi metallici rotanti sui quali vengono cosparse polveri
abrasive finissme. Ad esenpio, gemmre costituite da berilli , quarzi e tormali ne vengono
normalmente lucidati con dischi di stagno cosparsi di polvere di diamante a grana
finisama (3 DIN): lo stes tipo d polvere abrasiva, cosparsa su dischi inghisa, viene
impiegata per la lucidatura del diamante stes. | tagli in lastra (“cabochon”) vengono



lucidati con dischi di feltro impregreti da una miscela formata da acqua e da osddi di
metalli (ad esenpio, il cerio, I'alluminio, il cromo).

b) Corallo, perle, madreperla, conchiglie da cammeo
. Il corallo
Di origine animale, il corallo si presenta sotto forma di alberelli . Data la poca
resistenza al caore si lavora in aqua.
Si distingLe la lavoraziore liscia, o intondo, e la lavorazione incisa.
| metodi antichi utili zzzavano due teaiche di taglio: al “banco per tagliare” con la
tenaglia e con il disco rotante. Ora viene comuremente utili zzato il taglio al diamante,
estendendo cosi al corall o le teaiche utili zzate per le pietre dure.
Le altre operazioni che riguardano la lavorazione del corallo sono la foratura, per la
guale vengono utili zzate ancora ogg temiche tradizionali, la sagomatura, la levigatura
e lalucidatura
. Le perle
Prodate da nolluschi in forma acddentale per le naturali, e solledtata artificialmente
per le coltivate, le perle hanno ura presenza costante nel settore del preziosi.
Sono compaoste di materia organica (carbonato di cacio e conchiolina).
. La madreperla
Strato interno della conchiglia di alcuni molluschi, viene lavorata con le stesse
teaniche del corallo. E utili zzta in gran parte per la fabbricazione dei battoni.
. Le conchiglie dacammeo
Per la produzione dei camnel, figure scolpite in rilievo su materiali con due strati di
colore diverso, vengono usate pietre dure, corallo o conchiglie da camnmeo. Queste
ultime sono lavorate tramite il taglio, in genere di formatriangolare.
La nmolatura, che normalmente le rende ovali ed ellittiche, allontana la parte dura
esterna scoprendo il primo strato bianco. Questo viene lavorato dall’incisore che
imprime il disegrmo, per farlo risaltare sul fondo colorato, pd asporta meteriale fino a
scoprire il seando strato colorato della conchiglia Si pud anche procedere al
contrario, incidendo il disegro sulla parte colorata, che perd € meno tenera di quella
bianca
La finitura & simile a quella eseguita per i coralli .
La lucidatura viene ottenuta tramite imnrersione in ura soluzione calda al 2% di addo
cloridrico, e si conpleta con un bastoncino di legro e pamice, con bianchetto, addo
solforico e olio.

H) M odellazione di un manufatto odi un prodotto

Per tale sl intende la fase di lavorazione svolta in totale autonomia dalla figura
profesdonale spedalizzta del modelli sta, in grado d ideae e redizzare un proprio progetto
di manufatto o d prodato (prototipo) o, dversamente, quello predisposto da altri, sulla scorta
della sua descrizione graficaconvenzionale (disegro o modello).
La modellazione del prototipo viene eseguita con metodi tradizionali e con I'impiego di
materiali diversi (metalli preziosi, metalli comun, cera e altri) oppure con metodi inrovativi
che utilizzano applicazioni spedfiche della scienza informatica (sistemi di  disegro
computerizzato) da figure profesgonali spedfiche (modelli sta, formatore a ceara e altre): in
quest’ ultimo caso € necessario che la loro profesgonalita, espressa in termini di conoscenze e
di abili ta spedfiche, sia riconducibile e riconoscibile come propria di quella appartenente alla
tradizione orafa.



|) Argenteria

Fusione

Come indicao al paragrafo 3), lett. A), del presente Disciplinare di Produzione, il termine
desigra la fase preliminare di lavorazione che viene utili zzata per la preparazione della lega
metalli ca: in questo caso essa e conmposta da due metalli puri, I'argento e il rame, uniti tra loro
seando diverse titolazioni. 1 titolo italiano e di 800 rti di argento su 1000 d lega (800%o)
ma é molto diffuso anche quello ingese costituito da 925 @rti di argento su 1000 d lega
(925%9). La fusiore e ottenua riscadando, in forno e ad alta temperatura, i due metalli:
succesgvamente la lega metalli ca viene colata in stampi appasiti e trasformeta in lingotti e
verghe.

Laminazione

L’ operazione di laminazione consente di trasformare, previo decgaggo (eliminazione degli
osgdi), lingotti e verghe, grezz di fusione, in semilavorati (lamine) di diverso spessore,
mediante deformazione plastica a cado (spessori elevati) e a freddo (spesori ridaotti) della
lega metallica | succesavi passaggd tra i cilindri di laminazione richiedono che la stes:a
venga ogni volta riscaldata a temperature adeguete (ricottura) per eliminare I’aumento di
durezza causato dalla sua deformazione plastica (incrudimento) e per riportarla alla sua
naturale malleabili ta (proprieta di un metallo o d ura lega metalli ca di lasciarsi ridurre in
lamine sottili same): dagli iniziali 5/6 milli metri di spesore delle lamine sgrossate si passa a
spessori ridotti (dalla6 dedmi di milli metro) per le lamine finite di lavorazione.

Imbutitura a tornio

L’ operazione di imbutitura al tornio € ura lavorazione di deformazione plastica a freddo che
consente di far aderire lamine sottili a modelli e a forme montate sul tornio stes Mmediante
I"impiego di utensili appasiti (“castagre”): la combinazione del moto rotatorio, assegreto alla
forma e alla laming, resa ad essaa solidale, con quello rettilineo alternato, assegreto
all’ utensile, consente di piegare progressvamente la lamina stessa fino a farla aderire alla
forma prescdta che viene riprodata fedelmente. Con questa teaica si redizzano forme
generate da solidi di rotazione e impiegate per redizzare stoviglieria (ad esempio, piatti, vasi,
contenitori vari).

Sampaggo

L’ operazione di stampaggo € ura lavorazione di deformazione plasticaa freddo, che consente
di riprodurre, su lamine sottili, le forme e i motivi decorativi riportati sulla matrice e sul
purezone di uro stampo: le laminge, inserite all’interno dello stampo tra purzone e metrice,
vengono sottopaste a presgoni elevate, esercitate da macdine appasite (presse, bilancieri),
che deformano la loro struttura originaria e comprimono il meteriale fino a farlo aderire alle
pareti dello stanpo. Con questa temica si redizzano suppellettili varie (ad esenmpio, posate,
bicchieri, maniglieria, emicorpi di candelabri).

Asemblaggo

L’ operazione di assmblaggo € ura lavorazione che consente di riunire le parti componenti
un manufatto 0 un prodato in un corpo unico, mediante sistemi di giunzione generalmente
irreversibili (saldatura), o d eseguire senplicemente la sua pulitura, prima di sottopalo a
lavorazioni spedfiche (galvanostegia). Nel prino caso si tratta di oggetti che vengono
succesgvamente cesellati, mentre nel secondo d ogcetti che devono essere acasratamente
nettati dei residui (“bave”) delle lavorazioni precedenti (tranciatura).

Shdzo, cesello ed incisione

Le operazioni di shalzo, cesello ed incisione, eseguite seando le teaiche descritte dal
precalente paragrafo 4, lett. C) del presente Disciplinare di Produzione, vengono impiegate in
questo comparto per redizzare sul manufatto o sul prodatto motivi decorativi particolari.
Pulitura



Nel comparto tale operazione assume il significao di preparazione preliminare di un
manufatto o d un prodato, redizzato con metalli comuni o loro leghe, all’ argentatura e viene
eseguita con macdine pulitrici, che impiegano peste abrasive particolari per eliminare le
osgdazioni superficiali.

Argentatura

L’ argentatura, al pari della doratura elettrolitica e della rodiatura precelentemente ricordate al
precalente paragrafo 4, lett. F) del presente Disciplinare di Produzione, € uro dei
procedimenti utili zzati dalla galvanostegia per deporre elettroliticarnente uro sottile strato di
un metallo o d ura lega metalli ca su un materiale onologo: in questo caso, I'oggetto da
argentare, acaratamente pulito e sgrassto, viene ImMNMerso in um soluzione di nitrato
d argento e collegato al caodo (polo negativo) del bagro elettrolitico, mentre ura barra
d’ argento masdccio € collegata al suo anodo (polo pasitivo). |l passaggio di ura corrente
elettricaall’ interno del bagno determina la migrazione e la deposizione di ioni dell’ anodo sul
caodoche lo rivestono progresdvamente di ura patina d argento (patinatura elettrochimica).
L’ argentatura rientra nell’ ambito delle lavorazioni di finitura superficiale di un manufatto o d
unprodato tra le quali si ritrovano anche:

- la brunitura, trattamento per migliorarne le caatteristiche estetiche (ombreggatura,
coloraziore) e di resistenza alla corrosione;

- il sempliceriscadamento;

- I'imnrersione in soluzioni chimiche (patinatura chimica).

5. Albo provinciale imprese artigiane: riconoscimento di impresa
operante nel settore dell’ artigianato artistico e tradizionale

L’iter e le modalita per il Riconoscimento di impresa operante nel settore dell’ artigianato
artistico e tradizionale sono indicae dalla Commisdonre regionale dell’ artigianato (CRA).

Il riconoscimento awiene mediante anrotazione nell’albo, nella quale e spedficaa la
lavorazione svolta e puo riguardare uro o @u comparti del settore delle lavorazioni artigianali
dei metalli pregiati, pietre preziose, pietre dure e lavorazioni affini.

Le imprese che hanro attenuo il riconoscimento avranro priorita nell’ access alle iniziative
regionali appasitamente dedicate alla promozione dell’ artigianato di qualita.

6. Contrassegno di origine e qualita

Al sensi dell’art. 16 cBl T.U. dell’ artigianato, le inprese artigiane che hanro ottenuo il
riconoscimento di impresa operante nel settore dell’ artigianato artistico e tradizionale, di cui
al precalente paragrafo 5, p@sono richiedere alle Commisdoni provinciali dell’ artigianato
competenti per territorio di avvalersi del contrassegro di origine e qualita

Il contrassegro di origine e qualita viene attribuito alle imprese per:

fi valorizzare I artigianato artistico, tradizionale ed inrovativo;

fi  comunicare la qualita delle lavorazioni;

fi  rendere riconoscibili prodatti e lavorazioni sui mercati nazionali ed esteri.

Tale contrassegro e definito nella forma e nelle caratteristiche temiche ed estetiche dalla
Commisgone regionale.

L’ uso e la pubblicazione del contrassegrno deve avvenire nel rispetto di quanto stabili to dalla
Commisdgone regionale dell’ artigianato (CRA).






