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445 anos de |a fundacion de
la Casa Nacional de Moneda
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La Casa Nacional de Moneda, la primera ceca de
América del Sur, se fundd hace 445 afios, el 21 de
agosto de 1565, por real Cédula de Felipe Il e inicid
sus actividades en 1568.

La conveniencia de su creacion fue una
consecuencia del crecimiento del comercio entre
Espafia y sus colonias, actividad de alto riesgo para
el transporte del oro y de la plata y de la dificultad
del empleo de esos metales en las transacciones
econdémicas.

Desde sus inicios, se vio la necesidad de emplear
la mejor tecnologia en la acufiacion de monedas.
Presentar los cambios tecnoldgicos que se han

ido incorporando a dicho proceso productivo es el
propdsito de este articulo.
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+ Patio principal de la Casa Nacional de Moneda.
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L época de la fundacién de la ceca de Lima
a corresponde al desarrollo del mercantilismo
espaiiol y al liberalismo europeo cuyos efectos die-
ron como consecuencia las reformas econémicas
- incluida la monetaria- que los reyes espanoles lle-
varon a cabo.

Hay toda una evolucién comercial en los siglos
XVIIy XVIIL las mercaderfas comenzaron a abundar
hasta saturar los mercados y ocasionaron una dismi-
nucion general de precios, el nimero de los comer-
clantes se incremento, el comercio se hizo competitivo
y el mercado se extendi6 a lugares insospechados por
intermediacién de los mercaderes viajeros y también
por la accién de los hacendados, que viendo la utili-
dad del negocio, comenzaron a repartir mercaderias
a crédito entre sus operarios. Para que surtiera los
efectos buscados (incremento y diversificacién de
la produccién y el comercio monetario), la reforma
econdémica no podia prescindir de un cambio en el
orden monetario.

Para la reforma mencionada, era vital que aumen-
tara la masa dineraria acuiada, tanto del monto de
circulacion interno como del monto destinado a la
adquisicién de articulos importados. Este aumento
era imprescindible para cubrir la mayor demanda
de circulante de los mercados interno y externo de la
Colonia. Es en este contexto que en 1748, la Casa de
Moneda de Lima inicia el primer cambio tecnolégico
en la fabricacién de monedas que culmina en 1751.
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« Escultura del artista
Felipe Escalante, en
homenaje al trabajador
de la ceca de Lima.

La acufiacién en la época de la Colonia se puede
dividir en dos periodos, el primero, que abarca desde
1568 hasta 1751, corresponde a la produccién en
hornaza (taller donde se acufiaban las macuquinas )
yla segunda mds corta,de 1752 a 1821, que esla deno-
minada produccién de fielatura. Posteriormente en
la Republica, la Casa Nacional de Moneda ha tenido
dos importantes modernizaciones tecnoldgicas. La
primera, en el periodo 1870-1878, que marca un
hito en las acunaciones modernas. La segunda, que
se inicia en el ano 2005 y continua a la fecha.

TECNICA DE PRODUCCION EN

HORNAZA

Los rieles o lingotes de oro o plata proveniente de
la fundicién y refinacién se entregaban para la pro-
duccién de monedas en hornazas. El proceso pro-
ductivo en las hornazas consistia en colocar los rieles
encima de carbén encendido que luego se cubria
con ese carbon durante cuatro o cinco horas, a esta
primera etapa se denominaba “primera hornilla”.
Luego de retirados los rieles del carbén eran cortados
en pedazos con unas tijeras denominadas “tallonas’,
estos pedazos tenfan el peso de una moneda y sobre

_un yunque los golpeaban con martillo para que se
“expandiera y redujiese el grosor hasta que perdiera

su maleabilidad.
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Estos pedazos eran nuevamente colocados y
cubiertos con carbén encendido, etapa denominada
“segunda hornilla” Después de cinco o seis horas los
sacaban y, una vez frios, con las tijeras ajustaban la
formay el peso. Estos discos irregulares eran entrega-
dos alos martilladores quienes en los yunques, a golpe
de martillo, los iban redondeando hasta ponerlos en
forma de moneda. Este proceso recibia el nombre de
“redondo”

Estas piezas de metal redondeadas debian pasar
por otro proceso antes de ser acufiadas, a ese proceso
se le denoming “tercera hornilla” De manera similar
se cubrian de carb6n encendido y luego de haberse
enfriado, se hacia un control de calidad separando
las que no tenfan una redondez aceptable para ser
perfeccionadas a golpe de martillo pequeno.

Las piezas que quedaban listas eran acuniadas
colocdndolas sobre un yunque que tenia ajustado el
cufio del anverso y se le daba un golpe manual con un
martillo que tenfa ajustado el cufio del reverso, de tal
manera que con un solo golpe podian grabar los dos
lados de la moneda, éstas no tenian cordoncillo por
eso estas primeras monedas, conocidas como "macu-
quinas", palabra quechua que significaba, en plural,
"las golpeadas", eran de forma redondeada irregular.
Cabe mencionar que los cufios eran grabados direc-
tamente en el acero por los artistas talladores.

TECNICAS DEPRODUCCION EN
FIELATURA

Todos los aspectos de la reorganizacion del orden
monetario apuntaron al incremento de la produccién
de la moneda, al mejoramiento de la calidad de las
mismas y a la seguridad, lo que en efecto se produjo
no bien concluida la instalacién de lo que dio en lla-
marse la “nueva planta monetaria” De todos los cam-
bios, el mds importante resulto ser el establecimiento
dela oficina mecanizada de la fielatura.

La fielatura se denominaba al drea fabril en donde
se fabricaba los cospeles y se acufiaba las monedas
de cordoncillo de todas las denominaciones (reales y
escudos). Es en esta época, 1751, donde ocurre el pri-
mer cambio tecnoldgico importante en la acunaciéon
de monedas en la Casa de Moneda de Lima y es la
utilizacién de la maquina de torculado que permitia
conformar el cordén alrededor del disco y se obtenian
los cospeles redondos.

Las exigencias planteadas por la reforma econé-
micay monetaria hicieron obsoletos los viejos locales
dela Casa dela Moneda. Para ese entonces, resultaban
demasiado estrechos y mal acondicionados, la nueva
planta fabril requeria un ndmero mayor de ambien-
tes, una distribucion diferente de los mismos y ofici-
nas mds amplias para albergar a mds trabajadores.

También, dicha reforma reestructuraba el funcio-
namiento de la fundici6n, establecia la perentoriedad
de viviendas al interior de la casa para Ministros y
Oficiales y, ademds, lasleyes disponian que viviesen en
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la Casa de Moneda el Superintendente, el Contador,
el Tesorero, el Fiel, el Juez de Balanza, el Fundidor, el
encargado del Almacén y el Guardacuno.

La nueva Casa de Moneda de Lima (local que
actualmente ocupa) inicié su construccién definitiva
a mediados de 1748 a cargo de don Andrés Morales
de los Rios, enviado de Espania para aplicar las orde-
nanzas de Felipe V. En el ano 1751 se acufiaron las
primeras monedas de cordoncillo en oro, de uno a
ocho escudos.

La labor fabril desarrollada en la Fielatura com-
prendia dos grandes actividades; en la primera, los
rieles eran transformados en cospeles con cordoncillo
al canto, pulidos y abrillantados; la segunda eralaacu-
fiacién de los cospeles, tarea cuya realizacién deman-
daba un trabajo mecanizado, exigente, delicado y
peligroso. Toda alimentacién de energia a las maqui-
nas provenia de la fuerza hidrdulica aprovechando el
rio Huatica que atravesaba la Casa de Moneda.

Los rieles o lingotes reducidos ala ley de la moneda,
de forma de barra, de un peso aproximado de dos
kilogramos, un grosor cercano a 2,5 centimetros v,
aproximadamente, 84 centimetros de largo eran con-
feccionados en la oficina de fundicién yllevados luego
ala fielatura.

En fielatura, la transformacion de los rieles en cos-
peles se cumplia en el taller de “recocho’, en donde
con sumo cuidado los rieles se recocian o ablandaban
por medio del calor, para hacerlos dictiles y poder
laminarlos al paso por los molinos, estos luego se
cortaban en forma circular, los discos obtenidos se
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torculaban. El blanqueo, pulido y abrillantado de los
cospeles se realizaba en un apartado acondicionado
paraello.

Otras actividades fabriles, en cambio, permitian
al Fiel ofrecer una cuenta escrupulosa de la labor
cumplida, pues a vista de los montos de plata enrie-
lada que habia recibido, estaba obligado a devolver
esos mismos montos en plata acufiada y en algunos
remanentes reducidos a pequenas barras. Precisa-
mente al cumplimiento de estos objetivos apuntaban
la fundicién de cizallas y el beneficio de las tierras de
labranza.

Para poder cumplir con todas las labores indicadas,
el Fiel recibia la Oficina de Fielatura, que ocupaba el
ambiente mds grande de la ceca, toda vez que en su
interior se encontraban distribuidos los talleres de
molinos, de hileras y corte, labor de oro, blanquicién,
acufiacion, torno, herreria, recocimiento, fundiciéon
de cizalla, y beneficio de tierras.

En el molinar se hallaban de tres a cuatro molinos
de laminado de rieles que se utilizaba para dar a los
rieles el grosor que debia poseer lamoneda fabricada.
Laactividad que alli tenfa lugar se denominaba “paso
por los molinos”y consistia en hacer que los rieles,
previamente recalentados, pasaran sucesivamente
por cuatro rodillos de laminacién, dos de puro fie-
rro y dos calzados de acero para ejercer una mayor
presion.

En el taller de hileras y cortes se obtenian los cospe-
lesy se encontraba instalados de seis a siete "bancos de
hileras"y de ocho a trece mdquinas de corte, asi como

La volante "San
Andrés" 1751.

Pégina anterior:
Columnas y corredor
perimétrico del patio
principal de la Casa
Nacional de Moneda
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varios térculos de acordonar en sus mesas respectivas.
En la hilera se daba al riel el ancho requerido por la
moneda confeccionada. En el corte se obtenian discos
que eran seleccionados, y en el térculo se adicionaba
el cordoncillo a los cospeles, para evitar el desgaste y
facilitar la acufiacion.

En el taller de blanqueacién, los cospeles eran lim-
piados haciéndolos hervir con zumo de naranjas
agrias, sal, vinagre y otros, en partes iguales. El taller
estaba dotado con las herramientas necesarias (pero-
les de hervir, pailas, tinas para el lavado, zarandas y
planchas deshumedecedoras).

Los “bolantes” 0 médquinas de acunar se hallaban
ubicados en el taller de acufacién en ntimero de
seis. Al parecer el nombre de “bolante” derivé de las
pesadas bolas de plomo existentes en cada uno de los
extremos del brazo giratorio de la maquina, las mis-
mas que servian para darle a esta palanca un impulso
mayor y mas regular a efectos de mover un “husillo”
en cuyo extremo inferior se habia colocado uno de
los troqueles, pues el otro se encontraba dispuesto
sobre una maceta fijada en el armazon del aparato.
La primera volante que se utilizé para acufiar en la
fielatura fue la Volante de San Andrés en 1751.

Artista trabaja el boceto de una moneda.

Técnico trabaja en el acabado de la superficie del cufio.

44 IMONEDA

El torno era utilizado para fabricar cufios, repuestos
y partes cilindricas; en la herreria se podian encontrar
la fragua con sus fuelles y mangas, un yunque y su
cepo, tenazas, alicates y martillos de fraguar, entre
otras herramientas.

La sala de fundicién de cizallas estaba dotada de
los implementos que exigia la actividad, tales como:
fuelles, crisoles para fundicion, espetones para suje-
tar los crisoles, garfios, rieleras, yunques, martillos,
etc. La cizalla estaba conformada por los residuos
sobrantes de los rieles una vez que estos habian sido
cortados en cospeles. En esta sala, las escorias, los
rieles y los cospeles que resultaran deteriorados eran
refundidos y vueltos a convertir en rieles monetarios
de perfecta condicion.

Concluida la labor de una partida de monedas,
los talleres por donde habia transitado el metal eran
meticulosamente barridos y la tierra acumulada y
recogida, guardada con mucho cuidado, pues ella
contenta lises y arenilla del rico metal usado. Después
de algunos meses se procedia al beneficio de estas
tierras en el taller que llevaba el nombre de “beneficio
de tierras”.

En Lima, en 1775, el taller de recuperacion de are-
nillas y limafia de plata fue dotado de un molino
hidrdulico provisto de martinetes y almadenetas de
molienda. En 1790, a esta maquina se agregd otra,
compuesta por cuatro barriles rotativos hidraulicos
destinados a lograr una amalgama perfecta. Afilos mds
adelante, al faltar la presion del agua, se construy6 una
méquina de barriles giratorios de amalgamacion,
cuyo mecanismo era puesto en marcha por la fuerza

de dos mulas.

TECNICAS DE PRODUCCION

EN LA REPUBLICA

En 1858, el presidente Ramon Castilla adquiere para
la Casa Nacional de Moneda una nueva maquinaria
Diesel, y contrata al grabador inglés Robert Brit-
ten, con quien se realizaron los primeros ensayos de
moneda decimal. En ese afo, se da un importante
cambio tecnoldgico en la acuniaciéon de monedas con
la utilizacién del pantdgrafo que permitia copiar en
acero, a escala reducida, las maquetas con dibujos més
grandes. Con esta técnica los cuiios se mejorarony se
alcanz6 una muy buena calidad en los disefos.

En 1878, en el gobierno del presidente José Balta y
con Nicolds de Piérola como ministro de Hacienda,
se completa la modernizacion de la Casa Nacional
de Moneda de Lima y adquiere nuevas acunadoras,
cordoneadoras, punzonadoras, entre otras, que con-
virtié a la Casa Nacional de Moneda en una de las
mds modernas de América. Esta modernizacién dio
lugar a la modificacién de la construccién del local
que actualmente presenta.

Este cambio tecnoldgico fue importante para la
época ya que aumento la capacidad de produccion,
las acuniadoras alcanzaban una produccion de hasta
60 monedas por minuto y se mejord la calidad de la
moneda, ya que las acufiadoras estampaban a un nivel



1 Acufiacion de monedas en maquinas verticales Bliss.

2 Acufiacién en la moderna acufiadora horizontal Schuler.

3 Especialista realiza el control de calidad por variables.

4 Operario coloca los "cartuchos" en cajas.

5 Contenedor elevador de cospeles para la alimentacién
de la maquina acufiadora Schuler
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mayor de presién y con un sistema mecdnico que man-
tenfa mas homogénea la presion del estampado. Tam-
bién se aument6 la velocidad y calidad del cordoneado
y punzonado de los rieles laminados, principalmente,
en oroy plata. Una mencidn especial tiene las compras
del pantdgrafo Janvier de fabricacion francesa y de la
Volante 400 de marca Taylor de fabricacion inglesa
ya que estas maquinas son de muy buena calidad y
con algunas adaptaciones y riguroso mantenimiento,
actualmente siguen en funcionamiento.

Otro cambio ocurrié en 1982 cuando dejo6 de funcio-
nar el drea de fundicién. A partir de ese afio en la Casa
Nacional de Moneda, el proceso productivo se inicia
con el corte de flejes laminados en bobinas de metales
no terrosos, tales como el laton y la alpaca.

Para obtener las monedas circulantes actuales se iden-
tifican tres lineas de produccion, la primera es la fabri-
cacién de utillaje donde se obtienen los cufios (piezas
de acero con los grabados de anverso y reverso) y las
virolas (collares de acero); la segunda es la produccién
de cospeles y la tercera, la acunacién y embalaje.

La fabricaci6n de utillaje se inicia con la elaboracién
delamaqueta quela confecciona el artista, se obtiene el
punzon que es un pedazo de acero donde el pantdgrafo
copia todo el detalle de la maqueta. Los curios se fabri-
caban de un trozo de barra de acero no aleado y sigue
un proceso de torneado que lo dejalisto para estampar.
Luego sigue el proceso de estampado, el torneado que
dala forma definitiva del cuio, el tratamiento térmico
donde se logra la dureza de trabajo, el rectificado para
ajuste de tolerancias y el pulido que le da al cufio un
acabado brillante.

La produccién de cospeles seguia la secuencia de
corte de flejes, cordoneado de discos, tratamiento tér-
mico, lavado abrillantado, secado, zarandeado, con-
tado y pesado, la unidad de produccién eran bolsas
delona.

La acufiacién de monedas era principalmente en
mdaquinas Bliss adquiridas a fines de los 70 y el embalaje
eran en bolsas de plastico que se colocaban en cajas.

A partir del afio 2005, se dan nuevos cambios tecno-
l6gicos importantes en la Casa Nacional de Moneda,
se adquiere maquinaria moderna y se mejora varios
procesos, obteniendo en octubre del 2007 la certifica-
cién ISO 9001 del sistema de gestion de calidad parala

FUENTE:

* La Hornaza: Taller Colonial de Acufiacion de Macuquinas, Cuadernos de Historia Numismética Ill,
publicado en 1991 por el Banco Central de Reserva del Pert, autores Carlos Lazo Garcia, José Torres
Bohl y Luis Arana Bustamante.

« Diario El Peruano del 20 de junio de 1991, Seccion B/12, Informe: La industria de acufiacidn a través
de la historia por Marcos Cieza.

* Economia Colonial y Régimen Monetario Perd: Siglos XVI-XIX, publicado en 1992 por el Fondo
Editorial del Banco Central de Reserva del Perd, autor Carlos Lazo Garcia.

« Diario El Peruano del 26 de agosto de 1994, Seccion B9, Informe: Casa de Moneda cumple 429 afios

de fundacién.

« Investigaciones Sociales: Tecnologia herramental y maquinarias utilizadas en la produccién mon-
etaria durante el Virreynato, pags. 93-121, publicado por la Universidad Mayor de San Marcos, Lima
- Per, 1998, autor Carlos Lazo Garcia.
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produccion de cospeles, monedas y utillaje.

La fabricacién de utillaje se modernizé con las
compras de un pantdgrafo de alta revolucion que
reproduce detalles de la maqueta y permite cambiar
la convexidad en la copia que se hace en acero; de un
torno de control numérico que reduce los tiempos de
proceso, mejora la precisién y la calidad del acabado;
de equipos de pulido que permiten ahorro de tiempo
y esfuerzo en el pulido de cufios; y de un equipo de
cromado de cufios que incrementa la vida ttil del
cufio y mejora el acabado de la moneda.

En la produccién de cospeles se mejoré todo el
sistema de traslado de materiales utilizando conte-
nedores, apiladores eléctricos y se instalé una graa
puente, se mejora el recocido de cospeles efectuando
el tratamiento térmico con atmdsfera controlada con
esto se ha reducido los tiempos del proceso de lavado.
Adicionalmente, se adquiri6 maquinaria como: la
cordoneadora de alto rendimiento, la clasificadora
de cospeles que elimina el proceso manual de zaran-
deado y la contadora industrial de cospeles de alta
velocidad.

En la produccién de monedas actualmente se
cuenta con acufiadoras de alto rendimiento, cada
una tiene una velocidad de acufiacion de hasta
750 monedas por minuto; se mejor6 el sistema
de traslado de materiales reemplazando las bolsas
colocadas sobre pallets por contenedores. Adicio-
nalmente, se adquirieron las mdquinas encartu-
chadoras, donde las monedas son contadas y en
un nimero determinado envueltas en papel en
forma de cartucho, las balanzas dindmicas para
controlar en funcién al peso el nimero de mone-
das por cartucho y un equipo de plastificado de
cajas. Actualmente estd en ejecucion el proyecto
de semiautomatizacion de la linea de embalaje
que permitird hacer mas eficiente los procesos
de traslado, contado, encartuchado, pesado de
cartuchos, encajonado de cartuchos, pesado de
cajas y plastificado.

Adicionalmente, se han dotado de mejores equipos
al laboratorio de la CNM para asegurar la calidad de
los productos, como por ejemplo, el espectrémetro
de emisi6n para andlisis quimico y otros de precisién
para mediciones de dureza y dimensiones.

La Casa Nacional de Moneda por su antigtiedad
y la funcién que cumple contribuye con el patrimo-
nio numismdtico nacional, es el lugar donde se han
creado y fabricado las condecoraciones més hermosas
e importantes del pais y se han acuiado monedas y
medallas conmemorativas que son apreciadas inter-
nacionalmente.

Finalmente, se debe destacar que la Casa Nacional
de Moneda cuenta con personal especializado tanto
en la parte artistica como de ingenieria y control que
ha interiorizado la mejora continua y estd compro-
metido y motivado con el desarrollo de su institu-
cién y responde a la confianza depositada por la Alta
Direccién del Banco Central. |




