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Capitulo |

Disefio de un sistema tecnologico que mejore la calidad del acabado

Introduccion

El oficio de la tejeduria en seda en el Cauca ha tenido un gran desarrollo en ténninos
sociales a lo largo de las ultimas dos décadas. Cada vez, més familias dependen de esta
actividad. Durante afios, la comunidad artesanal del Cauca, (que hasta hace 6 afios solo
se ubicaba en Timbio) baso su venta en los chales y las bufandas en seda de tejido plano
y chales y bufandas en telar de puntillas.

Dentro del Proyecto de La Sericultura en el Cauca de Artesanias de Colombia y
Fomipyme, se ha determinado trabajar en el plano tecnolégico con el fin de mejorar la
calidad del acabado.; estructuracién y puesta en marcha de programas estratégicos
proyectos productivos y tecnoldgicos para el mejoramiento de la eficiencia, la
productividad y la competitividad del sistema productivo.

Para tal [m, Artesanias de Colombia, llevé a cabo una investigacion en la cual se
determinaron cuéles eran las herramientas o en qué estado estaban las actuales, con el
fin de darle curso al desarrollo de los diferentes productos propuestos dentro del
proyecto.

Mapa de localizacion

El nucleo de artesanas de mayores volimenes productivos y de calidad se encuentran en
un 90% en Timbio, luego en el Tambo, Piendamd, Morales y Santander de Quilichao.
Por tal razon las adecuaciones, al igual que el desarrollo de producto se realizaron en
diferentes talleres ubicados en Timbio
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Actividades

I. Analisis de equipos y herramientas empleados en Timbio Cauca, en los talleres
de las mejores artesanas de tejido plano, con el fin de valorar las posibilidades
de los talleres para realizar telas para confeccion para las diferentes temporadas,
este inventario dié a lugar a la dotacion por parte del proyecto, de lizos y peines.

Ver anexo tabla 1.

Para la realizacion de telas para confeccion, el mercado exige telas con un ancho
minimo de 1.10mts,para lo cual, si nos referimos a la tabla 1, lo podemos lograr en los
diferentes talleres donde los telares tienen esta capacidad en Timbio. De los 32 telares
ubicados en este Municipio, 17 de ellos tendrian en teoria la capacidad de producir telas
con estas caracteristicas.

Para la elaboracion de una tela de no ancho de 1.I0mts, es necesano alistar una
urdimbre, segun la siguiente descripcion:

PROCESO DE URDIDO Y MONTAJE

Se hace el disefio (N° de hilos, mts y N° de vueltas)

Colocamos las cafiuelas en la fileta

Se pasan los hilos al urdidor

Luego se pasan los hilos por el peine

Los hilos se amarran a la varilla y se empieza a tejer de acuerdo al producto que se vaya
a realizar, se coloca una medida ya sean bufandas, chales, telas etc.

Medidas: Ancho, Largo, Mechas o Flecos



900 lizos de Sedas la Aradita- Elvira Gomez
1600 lizos para Colteseda- varios talleres
300 lizos para Efigenia Chantre

B. Entrega de peines, los cuales permiten variar las densidades por urdimbre de
acuerdo al tipo de tela que se desee.

2. Conformacion de grupo experimental productivo para mejorar la eficiencia en la
produccion.

En Timbio se agrupan las artesanas mas experimentadas en el oficio de la tejeduria en
telar horizontal, como demuestra el anexo tabla 2.

51 artesanas de las 86 que hay en Timbio llevan entre 10 Y 15 afias en este oficio.
Razon por la cual se conform6 un grupo de 12 de las mejores artesanas

12 de las mejores artesanas, que corresponden al 23% de artesanas mas
experimentadas, se tomO en cuenta su mente abierta a los cambios y capacidad de
comuni cacion.

El fin de este grupo es que a través del expertiz ganado, puedan aprovechar Ila
informacion que se les ha suministrado y se les ha enseBado a manejar, para que
estén al tanto de las tendencias y puedan "olfatear" en un futuro, lo que el mercado
exige. Las artesanas deben ser capaces de desarrollar a mediano y largo plazo
propuestas que vayan de acuerdo al tipo de mercado que quieren conquistar.

3. Taller para telas de confeccion.

Ligado al desarrollo tecnoldgico vy el mejoramiento de la eficiencia de la produccién se
desarroll6 una linea de telas para confeccion 100% seda, mezclas seda- algodén 70%-
30%, 500/0-50%, seda- acrilicos 70%-30%, mezclas que se trabajaron con deferentes
peines, aportados por el proyecto y lizos para mejorar la densidad de las telas.

De igual forma, se destaca la nueva fibra seda artesanal mezclada intimamente con
lycra, logrando asi telas de excelente caida con una gran cohesion en trama, cero
desplazamiento, para tal fin el proyecto ha contado con la colaboracion de la Primera
Dama, DaBa Lina Moreno de Uribe e Invista con DaBa Gloria Garcia Account
Manager.

Se obtuvo una mezcla intima entre fique y seda, la cual en apariencia resulta muy
agradable por el contraste de textura que otorgan los materiales, esta fibra resulta optima



para trabajarla en lineas de decoracion, no solo por su aspecto sino porgue rebaja los
costos del producto .

4. Aspectos de calidad

Concepto

Una condicion indispensable para asegurar la implantacion de una estrategia de
Calidad Total consiste en definir y entender con claridad lo que significa este concepto.
Es decir, los directivos de una organizacion que se proponen implantar la Calidad
Total como estrategia para competir tienen que saber exactamente lo que quieren decir
cuando hablan de calidad, o de mejorar la calidad del producto o servicio, tienen que
saber como dividir la calidad global de proyectos de mejora manejables y como medir
la calidad del producto.

En lapractica, como lo refiere Ricchard 1.Schonberger, uno de los expertos en esta
materia, - la calidad es como el arte. Todos la alaban, todos la reconocen cuando la
ven, pero cada uno tiene su propia definicion de lo que esl/

Los diccionarios, nos brindan una primera base para laformacion de este marco
tedrico. Una de las definiciones que encontramos en el Pequefio Larouse Ilustrado nos
dice que Calidad es la cualidad de una cosa. Otra acepcién recogida del diccionario es
que calidad significa una manera de ser de una persona o cosa. En estas definiciones
implicitamente se esta concibiendo a la calidad como un atributo, propiedad o
caracteristica que distingue a las personas, a bienes ya servicios, lo cual resulta ya
una interesante aproximacion al concepto de calidad aplicado a las organizaciones.

El organismo internacional de normalizacion, 1SO, en su norma 8402, ha definido a la
calidad como la totalidad de caracteristicas de una entidad que le confiere la
capacidad para satisfacer necesidades explicitas e implicitas.

La norma precisa que entidad es una organizacion, llamese empresa o institucion,
producto o proceso. Complementando esta definicién, diremos que las necesidades
explicitas se definen mediante una relacion contractual entre Clientes y Proveedores;
mientras las necesidades implicitas se definen segln las condiciones que imperan en el
mercado.

Los elementos que conforman las necesidades son béasicamente: la seguridad, la
disponibilidad, la mantenibilidad, la confiabilidad, lafacilidad de uso, la economia
(precio) y el ambiente. Estas necesidades, excepto elprecio, se definen traduciendo
aspectos y caracteristicas necesarios para lafabricacion de un buen producto.

* Temas recopilados por: Pablo Rojas y Willy Treguear.
ingal ities.com

En el Cauca, aungue se puede decir de forma general que los productos son de buena
calidad, podemos decir que no es igual con los procesos productivos, en donde se
encuentran una serie de elementos que no dejan que se optimice la produccion, como se


mailto:ingal@geocities.com

describe anteriormente,

aplica en cada uno de los eslabones de una cadena productiva .

la calidad no esta ligada solo al producto, es un concepto que se

El siguiente diagrama muestra el proceso productivo de la tejeduria en el Cauca

PROCESO PRODUCTIVO DE PRENDAS EN SEDA TEJEDURIA EN TELAR HORIZONTAL CAUCA

OSRENC:ON RNARFER ! P2 0A
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Inmersion de la seda

Mordentado

Enjuague

Secado

Calculos textiles

Produccién

Montaje del telar

Flecos o mechas

Pulimiento del tejido

Etiquetado
IEmpaque | 1Bolsas de POIiProPilen- .
Descripcion

e Cultivo de la Morera
Datos estimados paralj.j de Hectarea.

Se calcula una siembre en 300 mts2 de 600 plantas de morera, que puede alcanzar 50
cm por cada metro de calle en 30 mts2

Se elaboran 2 camarotes, con un total de 14 mts lineales y de ancho 1,50 mts.
Cuando se reciben los gusanos ocupan 2 mts2.

Al finalizar la cria ocupa todos los camarotes.

De Pereira vienen de 7 dias de nacidos.

5 edades y cambian la piel.

Cada 40 dias llegan a cada finca.

La tercera edad dara de 3 a4 dias segun la temperatura.

La muda dura de 24 a 36 horas.

Cuando estan mudados se alimentan y con esto se inician la cuarta edad.
Durante las mudas se hace un tratamiento con cal para prevenir enfermedades y bajar la
humedad y ensuciar la comida.

4 Edad: dura entre 4 y 5 dias la muda demora entre 48 a 60 horas.

5 Edad: dura 8 dias.



Aqui se comienza a encapullar con una temperatura entre 20 y 25 grados centrigrados,
se colocan las rodalinas previamente lavadas y desemfectadas.

Se retiran a parte en un camarote limpio para que encapullen luego demora 8 dias para
realizar las cosechas.

El gusano demora en hacer el capullo 3 dias mas o menos el filamento de capullo es de
1000 mts.

El proceso de la siembra se debe hacer con abono organico se debe aplicar entre 300 a
500 grs. Por planta afta, se aplica también cal.

Los cultivos de morera no se fumigan la planta es sana por que tiene bastante abono
organico ejemplo gallinaza y los desechos de la finca.

Antes de cada cria hay que hacer desinfeccién.

Se utiliza formol e hipoclorito en suficiente agua.

Control de maleza con machete o azaddn, no se utilizan herbicidas.

El cultivo debe estar cercano a la casa.

El riego es natural (solo lluvia)

Debilidades Oportunidades Fortalezas Amenazas
Altos costos para el Organizacion a nivel | Perfecto Bajos rendimientos
sericultor, caja de| nacional para| conocimiento del{ y perdida de aftas de
gusanos muy| acordar precios oficio experiencia

costosa respecto a su

rendiemiento.
Falta de recursos| Prestamos a bajas
para  ubicar las|tasas de interés con
casetas lineas de crédito
para artesanos

Herramientas sin
mantenimiento 0

inservibles

Calidad: Se deben mejorar las condiciones de las casetas, colocales piso, adecuarlas
para que mantengan la temperatura que los gusanos requieren; Artesanias de Colombia
a través de la ejecucion de este Proyecto esta diseftando un sistema de casetas en guadua
a bajo costo. Los sericultores deben hacer un esfuerzo para mantener las herramientas
en buen estado, porque esto les permite optimizacion de la poda de la morera.

PROCESO CAPULLO FRESCO O DEVANADO

Implementos que se necesitan para el devanado:
Costalilla
Fondo u olla
Estufa o fogon de lefta
Platon
Cepillos
Baldes
Devanadora
Seleccion del capullo:
No rotos




No dobles
No vanos
Sin talladuras profundas.

Proceso:

Primero se coloca el agua y se deposita el capullo que va en una costalilla, en remojo y
cuando hierve se le toma el tiempo que varia de 5 a 8 minutos pasado ese
tiempo, se sacay se deposita en un platon y se le hecha agua fha.

Después 10 colocamos en el platén de la devanadora le sacamos la hilaza.

Sacamos los capullos para ver el grosor del hilo.

Se realiza el cruce con el filamento para hacer el 8 y realiza la torsion del filamento y

conectarlo al aspe o carreto y mantenga el caldero o fondo al fuego sin dejar de hervir

aproximadamente a 80° C.

Sigue reuniendo los filamentos con otro grupo de capullos los cuales empatara cuando

observe y sienta que el filamento se esta adelgazando esto es alimentar para obtener un

calibre uniforme, no esperar a que se termine el capullo cocinado, cuando observe que
la cantidad de capullo ha disminuido, se coge el cepillo y cepillamos suavemente los
capullo para que tennine de soltar el filamento.

Tiempo para coccion de capullo seco dependiendo de la calidad de capullo y

almacenamiento de este se debe cocinar aproximadamente entre 45 minutos a una hora.

PROCESO TORSION FILAMENTO

La torsion del filamento se realiza para dar mayor resistencia al hilo para
poderlo tejer.

Procedimiento:

Se rebobina el filamento en carretos.

Se humedece el filamento.

Se toman dos filamentos se pasan por a retorcedora o0 hiladora para realizar el
entorchado. Tener en cuenta que la tension de los dos filamentos sea igual, que no haga
bucle para evitar enredos.

Se retiran los usos de la retorcedora y se hacen las madejas de unos 100 grs para evitar
enredos en el proceso de desgome o tinturado (retirando las impurezas como hilaza para
que el hilo quede limpio)

Los amarres o cruces deben ser de 4 a 6 flojos.

Luego se colocan las madejas o secar

Por Gltimo se pesan en el balanzén y se anota el peso para desgomar.

2. DESGOMADO



Se pesa la seda y por un kilo se coloca el 3% de agua cuando comience a
heNir se coloca el bicarbonato de sodio por porcentaje es entre el 5% y 10%
mas el jabén coco (opcional) que debe ser el 3% esto se deja heNir durante 45
minutos luego se deja enfriar y se enjuaga bien sin dejar reseNas den jabon
coco, se coloca a secar en una cuerda, después de estar seco se recogen las
madejas Yy se empacan en una bolsa y se tiene listo para el proceso que sigue
es la parte de tinturado o tejeduria en crudo segun sea el caso.

3.  HILATURA fibra CORTA O Shappe

4.1. Despupado: Consiste en cortarle el capullo para retirar la pupa.
4.2.Coccion: Consiste en ponerlo a hervir con jabon coco, bicarbonato de soda
suficiente agua dependiendo si es capullo fresco de 45 minutos a 1 hora, si es
capullo seco 2 horas.
4.3. Lavado: se hace con suficiente agua fria.
4.4, Secado: se hace en la sombra
4.5. Cardado: se hace manual.
4.6.Hilatura: se hacen en rueca, es un proceso manual que requiere habilidad y
destreza manual del artesano.
4.7. Procesamiento: Tome el trapero seco y abra el capullo con suavidad, estirarlo
hasta obtener o formar un hilo delgado con la rueca en movimiento
alimentarios constantemente.
4.8.Torsion: luego de llenar dos carretes con hilo los juntamos para darle torsion en
forma de "S".
4.9. Enmadejado: luego de tenerlo con torsién hacemos las madejas con cruces para
conservar el orden del hilo.

Debilidades

Alto costo de
los cuales

procesos,
incrementa
enormente el
del filamento

los

costo

Oportunidades
Utilizar la capacidad
instalada que posee

Pereira con su
maquinaria en
Sedacol, mediante

una figura comercial
que sea bondadosa

para las diferentes
partes

Las personas que
procesan el
filamento,  podrian
seguir  haciéndolo
pero solamente con
el capullo de
segunda obteniendo
seda shape

Fortalezas
Experiencia en el
proceso manual, se
obtiene un hilo con
caracteristicas
especiales de
apariencia y torsion
que lo hacen mas
atractivo en el
producto final

Gran experiencia al
respecto, de hecho el

Valle 'y el eje
cafetero ya estan
copiando las
maquinas para
implementar este
proceso para los

capullos de segunda

Amenazas

A la vez que
mecanizar este
proceso puede ser

una oportunidad, se
convierte también en
amenaza, pues las
artesanas que
solamente hacen
este  proceso  se
quedarian sin trabajo
El alto costo de la
mano de obra sigue
siendo una amenaza

para la
competitividad  del
producto en el
comerclO



Calidad: Como se puede observar en la tabla 1, de los 26 talleres que existen en el
Cauca, solamente en 13 hay retorcedoras y 17 poseen devanadora, este hecho conlleva a
que las artesanas hagan desplazamientos muchas veces mas de dos para realizar el
mismo proceso para un solo tiraje de prendas y allDque se encuentren, por ejemplo, en el
mismo Municipio, las distancias son entre 15 minutos y 2 o 3 horas, mas aln cuando
muchas de ellas prefieren caminar.

TINTURADO CON QUIMICOS

Tintura con lanaset
Revisar las madejas que se deben estar con amarres flojos
Revisar las madejas que se deben estar con amarres flojos. Pesar el hilo.
Siempre al tinturar debe ser maximo un kilo esto con el fin de que no se manchen o no
se enreden
De acuerdo al color de pesa el tinte
Se humedecen las madejas antes de tinturar con agua caliente.
Se mide la cantidad de agua para un kilo de seda y que debe ser el 3% litros por kilo
Al agua se le coloca los siguientes quimicos:
Albegal set 1,5%
Cibaflow 1,5%
Acido acético 1,5%
Esto para un Kilo de seda, el tinte se debe calentar en un recipiente pequefio.

Disolver el tinte en un poco de agua caliente y luego afadir al agua donde se va a
tinturar 'y mezclar.

Colocar las madejas y siempre seguir mezclando utilizando guantes hasta cuando suba
la temperatura, luego dejar hervir durante 30 minutos.

Se deja enfriar, se enjuaga y coloca a secar a la sombra. Como opcional esta el
enjuague con acido acetico.

Tinnrra con é&cidos

Se pesa la seda, asegurandose que los amarres estén flojos
La seda se moja en agua caliente

Se pesan los colorantes y auxiliares

30% Quimarez
2.5% Quimogal
3% Acido acético
3% Agua

Se coloca en una olla grande el agua requerida Yy auxiliares segln las indicaciones
Aparte se disuelve el colorante y se deja hervir por [IDminuto

Tinnrra con reactivos
Se pesa el hilo
Se revisan los amares, que estén sueltos
Se pesa el tinte
Se pesan las sales, carbonato de sodio y sulfato de sodio 8% x kilo



 pesar los colorantes. .

Calidad: El grupo Coltesedas se ha especializado en la obtencion de colores a
través de los quimicos, las artesanas se dirigen a la cabecera municipal, sitio
donde se encuentra el almacén y 5 telares, donde nuevamente se deben hacer
desplazamientos para llegar hasta alli. Los grupos como Hitesedas, Sedat y
Sedas la Aradita, han optado por tefiir con tintes naturales no solo por la
imposibilidad de tener grameras electrénicas sino porque no pueden acceder a
estufas a gas debido a los sitios donde viven, veredas como cinco dias, El Altillo
y Yescas

PROCESO DE URDIDO Y MONTAJE

Se hace el disefio (N° de hilos, mts y N° de vueltas)

Colocamos las cafiuelas en la fileta

Se pasan los hilos al urdidor

Luego se pasan los hilos por el peine

Los hilos se amarran a la varilla y se empieza a tejer de acuerdo al producto
gque se vaya a realizar, se coloca una medida ya sean bufandas, chales, telas
etc.

Medidas: Ancho, Largo, Mechas o Flecos

Célculos textiles: Estos calculos varian segun la cantidad de prendas, se tienen en cuenta
los siguientes aspectos:

Calculos textiles:

DU Densidad de urdimbre = N° peine x picado (nimero de hilos por
cajon)

AP Ancho en peine = Ancho a entregar +10%

NTH Numero total de hilos = AP x DU

LU largo de urdimbre = L.E (largo escogido) +10 cms + flecos

NF Numero de fajas = NTH /NUmero de cafiuelas

VT Vueltas tambor = LUI didmetro tambor

Los célculos de densidad de urdimbre, se realizan segun el nimero de
peine y ancho de los tejidos

Peine N°4 DU 8 hilos x cm

Peine N°6 DU 6 hilos x cm

Peine N°6 DU 9hilos x cm

De igual forma los célculos textiles dependen del articulo que se vaya a elaborar asl:

Tejido Largo (cm) Ancho (cm) mechas o flecos(cm)
Bufanda 160 22 10
Chal 200 50 10
Pafiolén 200 65 10

Pafolon 200 85 10



Pafioleta
Poncho*

*Abertura del poncho
Debilidades
Telares en regular y

mal estado

Las artesanas no
tienen conocimiento
de mantenimiento de
telares

Talleres dentro de
los espacios de la

casa, en dormitorios,
salas, cocinas.

Procesos
dificultosos debido a
la organizacion
espacial de los
talleres
Pocos  telares de

ancho 1.10 mts para

responder a una
eventual demanda
de telas para
confeccion

Calidad:

90

130

35 cm

Oportunidades
Construir  talleres a
bajo costo,
(ArtesalUas de
Colombia esta
elaborando una
propuesta con
guadua al especto)
adecuacion de

talleres, obtencion

90

90

Fortalezas
Experiencia en el
manejo  del telar,

buena calidad en los
tejidos

Diversificacion de
productos  hacia la
linca de hogar vy
accesorios

Aprovechamiento  en
mezclas con otras
materias primas de
la region

Articulo a tejer, se especifican cuantos
Ligamento se anota el nombre delligamento y puede afiadirse el nimero
de lizos y pedales que se van a utilizar, por lo general cuatro.

Urdimbre vy trama, debe indicar su numeracién vy los metros x kilo, esto
para facilitar el célculo del consumo de materia

Peine,

centimetro,

se anota

la densidad del
ademas debe incluir el nimero de hilos que han de pasar por

peine,

expresado

10

Amenazas
Obsolencencia en
las herramientas vy
equipos.

Poca capacidad
productiva para telas
de confeccion

Perdida de tiempo
debido a los
problemas que
presentan los telares

en palletas por

las mallas o agujas y por los espacios entre las palletas en el peine,
expresado en hilos/pall.
Orillo s, los bordes del tejido, llamados orillas u orillos, se refuerzan con
un mayor numero de hilos
Ancho del tejido, se debe anotar el ancho proyectado para el tejido
Ancho del peine, es la anchura que debe tener la urdimbre en el peine,
teniendo en cuenta que el tejido recoge mé&s o menos 10%

Ndmero de hilos,
multiplicando

el nimero de hilos para la urdimbre
los centimetros del ancho de la udimbre en el peine por el

se consigue

nimero de hilos por centimeto y se afiade a la suma el nimero de hilo
extras para los orillo s



Longitud de urdimbre: La longitud de urdimbe se calcula a base de la
longitud total de los hilos proyectados incluidos acabados (flecos o
mechas), a la longitud del tejido hay que afiadir 10% debido al
encogimiento de la urdimbre originada por la trama. Se debe afiadir 50
cm paa el final de la urdimbre que no pueda ser tejida y 10 cm para el
anudado de la urdimbre.

Orden de urdir: Si se van a urdir fajas de color, el nimero de hilos se
calcula en base al nimero de hilos por centimetro y el ancho que se
quiere dar a cada color.

La representacion gréfica es importante, para el trabajo de cada artesana,
esto es un dibujo en papel cuadriculado de los lizos, pedales y conexion
entre ambos

Acabados de las prendas o tejidos en seda

Se termina el articulo generalmente con flecos, se pasa un hilo cada tres o
cuatro hilos y se va anudando el grupo de hilos (este proceso se realiza con el tejido en
el telar)

Fleco o mechas torcidas se pasa un hilo cada cuatro hilos o seis hilos dependiendo del
grosor que se le quiera dar a la trenza, se realiza manteniendo dos grupos de hilo en
cada mano se retuercen fuertemente uno y otro hacia la derecha. Mientras se van dando
las vueltas de torsién con las dos manos se pasan los de la mano derecha por encima de
la mano izquierda, de modo que se unan en un cordén de fuerte torsion. Cuando este
cordon tenga la longitud deseada se cierra con un nudo.

Se retira o corta la pieza del telar

Separar los tejidos

Arreglar los errores minimos, con aguja, hilos del mismo color de la prenda,corte de
tramas con tijeras

Planchado

Tiqueteado: se coloca una etiqueta indicando el ligamento o disefio utilizado y el
nimero designado para la artesana con la finalidad de reVlisar la calidad y
responsabilizar a la artesana ejecutoria

Empaque: Se realiza el empaque con bolsas de polipropileno

Embalaje: El embalaje para exportacion se realiza en cajas de carton a igual que se
realiza para ventas nacionales.

Debilidades O ortunidades Fortalezas Amenazas
Falta de conciencia Creacion de Desarrollo de Altos costos
de las artesanas conciencia de etiquetas de origen

respecto a la calidad alrededor de

importancia del todos los procesos, Desarrollo de

em a ue, servicio incluyendo atencién nuevos em a ue



como la reduccidon de costos y de la productividad. Para aumentar la productividad se
tenia que sacrificar la calidad. Otro problema con este concepto tradicional de la calidad
es el de centrarse en la correccion de errores después de hechos; esta filosofia de
comprobar y arreglar después no sélo permite la existencia de errores sino que ademés
los incorpora al sistema. Nuestra experiencia como Clientes es que demasiadas veces
terminamos comprando los errores que resulta de comprobar y arreglar luego. Muchas
veces existen mas posibilidades de comprar bienes y servicios defectuosos que
perfectos. Pero si eso nos pasa a nosotros como Clientes, la pregunta es -Que dirdn los
nuestros?

El Gltimo problema de este enfoque, es que resulta muy caro arreglar las cosas que han
salido mal. Pues cuanto mas se intenta mejorar con la calidad tradicional mas caro
resulta. La calidad tradicional es algo impreciso, todos pensamos en ella de formas
distintas, ocupa un lugar secundario ante otros objetivos como la productividad. No s6lo
permite errores sino, que los incorpora al sistema a través de la filosofia de comprobar vy
arreglar luego. Esta forma de hacer las cosas cuesta a las empresa muchisimo dinero y
les hace perder Clientes.

La segunda etapa, iniciada en la primera mitad de este siglo, consistié en el desarrollo vy
aplicacion de técnicas estadisticas para disminuir los costos de inspeccion. Con este
enfoque se logro extender el concepto de calidad atodo el proceso de produccién,
lograndose mejoras significativas en termino s de calidad, reduccién de costos y de
productividad. Las ventajas que ofrecia el Control Estadistico permitié ampliar su
aplicacion a otras areas de la organizacion; sin embargo se advirtio que si bien este
metodo mejoraba tremendamente los resultados de la empresa resultaba insuficiente
para enfrentar la creciente competitividad.

Es asi como nace el Control Total de Calidad y la idea del Mejoramiento Continuo,
como una manera de tener éxito en el viaje hacia la excelencia, es decir para lograr la
Calidad Total. Este concepto nacidé en la decada de los cincuenta en los Estados Unidos,
pero fue en Japon donde se desarrolla y aplica a plenitud, introduciendose importantes vy
novedosos conceptos tales como:

* La calidad significa satisfaccion de las necesidades Yy expectativas del cliente.

* La concepcion de clientes internos y clientes externos.

* La responsabilidad  de la direccién en la calidad .

* La calidad no solo debe buscarse en el producto sino en todas las funciones de la
organizacion.

* La participacién del personal en el mejoramiento permanente de la calidad.

* La aplicacién de principios y herramientas para el mejoramiento continuo de los
productos y servicios.

1.3 COMPRENSION DEL SIGNIFICADO DE LA CALIDAD TOTAL



El concepto de Calidad Total, originado a partir del concepto ampliado de control de
calidad (Control Total de Calidad), y que el Japén ha hecho de el uno de los pilares de
su renacimiento industrial, ha permitido uniformizar el concepto de calidad definiendola
en funcién del cliente y evitando asi diversidad de puntos de vista como sucedia en la
concepcion tradicional. Es asi pues como la Calidad se hace total.

La Calidad es total porque comprende todos y cada uno, de los aspectos de la
organizacion, porque involucra y compromete atodas y cada tilla de las personas de la
organizacion. La calidad tradicional trataba de arreglar la calidad después de cometer
errores. Pero la Calidad Total se centra en conseguir que las cosas se hagan bien a la
primera. La calidad se incorpora al sistema. No es ocurrencia tardia y los llamados
niveles de calidad aceptables se vuelven cada dia mas inaceptables.

Complementando lo ya mencionado, debemos decir que la Calidad Total es reunir los
requisitos convenidos con el cliente y superarlos, ahora y en el futuro, debemos partir
por ser exactos con los requisitos o especificaciones. Con esta concepcion de Calidad
Total se supera la imprecision del pasado, no solo tiende a ser exacta sino ademas
medible. Otro cambio que se obtiene como resultado de esta concepcion es la palabra
Cliente. Los clientes ya no son sélo los Usuarios Ultimos de los bienes y servicios que
vendemos, ahora el termino se amplia para incluir la idea de Cliente Interno, las
personas de la organizaciéon a quienes pasamos nuestro trabajo. Con este concepto
obviamente todo el mundo en la organizacién se convierte en cliente de alguien; es mas
adquiere un caracter dual de ser Cliente y Proveedor ala vez.

Tal vez para entender mejor el concepto de Calidad Total conviene comenzar diciendo
que el objetivo de toda organizacién, grupo de trabajo, area o puesto de trabajo o
inclusive el individuo, es generar un producto o servicio que va a recibir otra
organizacion, otra area u otro individuo, a quien denominamos, también llamado
Usuario o Consumidor. Algunos prefieren llamar Cliente cuando se trata de un producto
tangible como por ejemplo un automdvil y Usuario cuando se trata de un servicio, como
por ejemplo la salud o el servicio de reparaciones. En nuestro caso denominaremos
Cliente, sea que se trate de producto o servicio.

Conviene precisar que el termino producto se refiere al resultado que se obtiene de un
proceso o de una actividad. Por consiguiente, en terminas generales, este resultado
puede ser un producto tangible (por ejemplo, materiales ensamblados o procesados), o
intangible (por ejemplo, conocimientos 0 conceptos) o una combinacion de estos;
producto es el trabajo realizado por un puesto o estacion de trabajo. También es
producto el resultado de una asesoria, 0 un servicio educativo, etc., en general de todas
aquellas actividades donde el resultado obtenido no se percibe como un producto
tangible.

Sin embargo, para los fines de la Calidad Total se ha definido al termino servicio como
el resultado generado por actividades en la interfaz entre el proveedor y el cliente y por
actividades internas del proveedor, con el fin de conocer las necesidades del cliente.
Veamos por ejemplo, en el caso de la Compama Toyota la satisfaccion del cliente se
clasifica en dos aspectos: producto y servicio. Cuando se refieren al producto quieren
significar: calidad, costo razonable y oportunidad en la entrega. Por otro lado, el
servicio para esta empresa significa la comunicacion y el contacto permanente con el
cliente, asi como la atencién, que puede desarrollarse incluso a tal vez de actividades



recreativas destinadas a los clientes; asi mismo forma parte del servicio el mantener
todas las mercancias en contacto con el cliente, el seguimiento postventa para verificar
el grado de satisfaccion con el producto, y todo el conjunto de interrelaciones o
actividades para captar la voz del cliente y satisfacerlo mejor. Otras companias incluyen
corno parte del servicio el denominado "servicio pre-venta" destinado a hacer conocer
las bondades del producto y la imagen de la empresa a personas que no son clientes, que
tal vez podrian serlo, pero no necesariamente.

Desde el punto de vista de la Calidad Total y aceptando las ideas expuestas en el parrafo
anterior los conceptos de producto y servicio no estan separados, o bien el producto
incluye al servicio, o ambos aspectos (producto y servicio) deben planificarse separada
y simultdneamente para lograr satisfacer mejor las necesidades y expectativas del
cliente.

De una manera sencilla podernos decir que en la expresion Calidad Total, el termino
Calidad significa que el Producto o Servicio debe estar al nivel de satisfacci&onacute;
del cliente; y el término Total que dicha calidad es lograda con la participacion de todos
los miembros de la organizacion. La Calidad total comporta una serie de innovaciones
en el area de gestion empresarial que se ha difundido por todos los paises de Europa y
América, aplicAndose no sélo a las actividades manufactureras sino en el sector de
servicios y en la Administracién publica. Hoy en dia, en el Per, son muchas las
organizaciones que vienen aplicando con exito esta nueva estrategia.

La Calidad Total significa un cambio de paradigmas en la manera de concebir y
gestionar una organizacién. Uno de estos paradigmas fundamentales y que constituye su
razon de ser es el perfeccionamiento  constante o mejoramiento continuo. La Calidad
Total comienza comprendiendo las necesidades Yy expectativas del cliente para luego
satisfacerlas y superarlas.

1.4 IMPORTANCIA ESTRATEGICA DE LA CALIDAD TOTAL

La Calidad total es una estrategia que busca garantizar, a largo plazo, la supervivencia,
el crecimiento vy la rentabilidad de una organizacion optimizando su competitividad,
mediante: el aseguramiento permanente de la satisfaccion de los clientes y la
eliminacién de todo tipo de desperdicios. Esto se logra con la participacion activa de
todo el personal, bajo nuevos estilos de liderazgo; siendo la estrategia que bien
aplicada, responde a la necesidad de transformar los productos, servicios, procesos
estructuras y cultura de las empresas, para asegurar su futuro .

Para ser competitiva a largo plazo y lograr la sobrevivencia, una empresa necesitard
prepararse con un enfoque global, es decir, en los mercados internacionales y no tan
solo en mercados regionales o nacionales. Pues ser excelente en el ambito local ya no es
suficiente; para sobrevivir en el mundo competitivo actual es necesario serlo en el
escenario mundial.

Para adoptar con éxito esta estrategia es necesario que la organizacién ponga en préactica
un proceso de mejoramiento permanente. Los aspectos esenciales para la aplicacion de
este proceso se expondrdn en la segunda sesion .



Aspectos que se deben tener en cuenta:

5.

Avrticulo a tejer, se especifican cuantos

Ligamento se anota el nombre del ligamento y puede afiadirse el nimero
de lizos y pedales que se van a utilizar, por lo general cuatro.

Urdimbre y trama, debe indicar su numeracion y los metros x kilo, esto
para facilitar el calculo del consumo de materia

Peine, se anota la densidad del peine, expresado en palletas por
centimetro, ademas debe incluir el nimero de hilos que han de pasar por
las mallas o agujas y por los espacios entre las palletas en el peine,
expresado en hilos/pall.

Orillas, los bordes del tejido, Ilamados orillas u orillas, se refuerzan con
un mayor nimero de hilos

Ancho del tejido, se debe anotar el ancho proyectado para el tejido
Ancho del peine, es la anchura que debe tener la urdimbre en el peine,
teniendo en cuenta que el tejido recoge mas o menos 10%

Numero de hilos, el numero de hilos para la urdimbre se consigue
multiplicando los centimetros del ancho de la udimbre en el peine por el
nimero de hilos por centimeto y se afiade a la suma el nimero de hilo
extras para los orillas

Longitud de urdimbre: La longitud de urdimbe se calcula a base de la
longitud total de los hilos proyectados incluidos acabados (flecos o
mechas), a la longitud del tejido hay que afiadir 10% debido al
encogimiento de la urdimbre originada por la trama. Se debe afiadir 50
cm paa el final de la urdimbre que no pueda ser tejida y 10 cm para el
anudado de la urdimbre.

Orden de urdir: Si se van a urdir fajas de color, el nimero de hilos se
calcula en base al nimero de hilos por centimetro y el ancho que se
quiere dar a cada color.

La representacion gréfica es importante, para el trabajo de cada artesana,
esto es un dibujo en papel cuadriculado de los lizos, pedales y conexion
entre ambos

Acabados de las prendas o tejidos en seda

7.1.1 Se termina el articulo generalmente con flecos, se pasa un hilo cada tres o

7.1.2

7.1.3
714

cuatro hilos y se va anudando el grupo de hilos (este proceso se realiza con el
tejido en el telar)

Fleco o mechas torcidas se pasa un hilo cada cuatro hilos o seis hilos
dependiendo del grosor que se le quiera dar a la trenza, se realiza manteniendo
dos grupos de hilo en cada mano se retuercen fuertemente uno y otro hacia la
derecha. Mientras se van dando las vueltas de torsion con las dos manos se
pasan los de la mano derecha por encima de la mano izquierda, de modo que se
unan en un cordon de fuerte torsion. Cuando este cordon tenga la longitud
deseada se cierra con un nudo.

Se retira o corta la pieza del telar

Separar los tejidos



7.1.5 Arreglar los errores mmlmos, con aguja, hilos del mlsmo color de la
prenda, corte de tramas con tijeras
7.1.6 Planchado



Tabla 1. Talleres Cauca

Ubicacion vereda Talier

Telar Descripcion y cantidad de
telares _en cm
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Morales

Loma de
Oso
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37

55

lena
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Capitulo N

Talleres tintes naturales

INTRODUCCION

El oficio de la tejeduria en seda en el Cauca ha tenido un gran desarrollo en términos
sociales a lo largo de las Gltimas dos décadas. Dentro del Proyecto de La Sericultura en el
Cauca de Artesanias de Colombia y Fomipyme, se ha determinado trabajar en el desarrollo
de producto para nichos de mercado especifico.

Es asi como los talleres de tintes naturales forman un papel fundamental en este proceso
debido a las exigencias de un publico europeo cada vez mas preocupado por la ecologia del
planeta, tanto asi, que en los paises de la Union Europea, han comenzado a regir normas y
restricciones al respecto. La tintoreria natural es una herramienta para competir en estos
mercados.

Mapa de localizacién

El ndcleo de artesanas de mayores volimenes productivos y de calidad se encuentran en un
90% en Timbio, luego en el Tambo, Piendamd, Morales y Santander de Quilichao.



OCEANO
PACIFICO

Definicién

Tefido, proceso en el que se colorean fibras textiles y otros materiales de forma que
el colorante se convierta en parte integrante de la fibra o materia, y no en un mero
revestimiento superficial. Los tintes son compuestos quimicos -la mayoria
organicos-  que poseen una afinidad quimica o fisica hacia las fibras. Tienden a
mantener su color a pesar del desgaste y de la exposicién a la luz solar, el agua o los
detergentes .

Historia



j-lutchison Library

Tefido de tejidos

En Marruecos, los tejidos se tifien en cubas de hormigén o barro con técnicas empleadas desde hace siglos. Los métodos
industriales para el tefiido en colores lisos no son mucho mas complejos. En ambos casos, la tela se sumerge en el tinte Yy se
remueve para distribuir el color de forma uniforme. Posteriormente, el material puede tratarse con otro producto para que no
destifia o se decolore.

Enciclopedia Microsoft@ Encarta @ 2003. ID 1993-2002 Microsoft Corporation. Reservados todos los
derechos.

El tefiido es un arte antiguo y ya se practicaba en Egipto, Persia, China y la India
miles de afios antes de nuestra era. Entre los tintes empleados en aquella época
figuraban la rubia como tinte rojo y el indigo (o afil) como tinte azul. En los
comienzos del Imperio romano, las prendas tefiidas con plrpura de Tiro estaban
reservadas a la familia imperial y la nobleza. Este tinte, preparado a partir de las
secreciones de ciertos moluscos, era muy valioso y todavia en el siglo IV d.C. las
telas coloreadas con puarpura de Tiro valian literalmente su peso en oro. Debido al
valor de dicho tinte, los moluscos que lo proporcionaban fueron casi exterminados.

El arte del tefiido recibié un estimulo en el siglo XIII al descubrirse un tinte de color
purpura, la urchilla, fabricado con una especie de liquen. El norte de Italia, donde se
realiz6 el descubrimiento, se convirtid en la zona tintorera mas importante de
Europa. En el siglo XVI, los europeos trajeron de América tintes como el carmin o
cochinilla y el palo de Campeche. Otros tintes naturales importantes eran la corteza
del roble negro americano, la gualda, el fustete, el palo de Brasil, el alazor o el afiil.



En el siglo XIX se desarroll6 el primer tinte sintético, la mauveina o malva; se trata
de un compuesto organico derivado del alquitran de hulla, descubierto por el
quimico britanico William Henry Perkin en 1856. Desde entonces se han
desarrollado un gran nimero de tintes sintéticos y artificiales, y el uso de tintes
naturales en la industria textil ha desaparecido casi por completo.

Clasificacion de los tintes

Hay miles de tintes y numerosos procesos de tefiido. El tinte y el procedimiento
empleado dependen del color, su solidez y de su coste.

Los tintes se pueden clasificar de varias formas. En las aplicaciones textiles, el
criterio de clasificacion se refiere a la estructura quimica del producto y a las clases
de fibras para las que es apropiado. Los tintes directos producen colores sélidos en
fibras colocadas directamente en una disolucién de tinte; los indirectos sélo
producen colores solidos en fibras tratadas antes o después del tefiido. Los tintes
directos se emplean para fibras de celulosa, sobre todo algodoén, rayon, lino y ramio.
Otros tipos de tinte empleados para celulosa son los tintes de cuba, los tintes de
naftol y azufre y los fibrorreactivos.

Los tintes también se pueden clasificar segln su estructura quimica, y dividirse en
los que suelen conocerse como tintes &cidos y tintes basicos. Los tintes acidos
(también llamados anidnicos) contienen grupos &cidos, como el sulfénico o el
carboxilo, y forman sales en combinacién con bases, pero no forman disoluciones
acidas; su nombre deriva de su estructura molecular. Se emplean en fibras
proteinicas como la lana, y no sirven para tefiir fibras de celulosa. Los tintes béasicos
(también llamados catidnicos) no forman disoluciones bésicas. Dan lugar a sales en
combinacion con &cidos o con fibras de estructura quimica apropiada. Véase Acidos
y bases.

Las caracteristicas quimicas de las fibras textiles limitan los tintes y métodos de
tefiido empleados para colorearlas, mientras que la calidad del tefiido determina las
reacciones empleadas para uso comercial. La lana y la seda forman sales con tintes
acidos o basicos, por lo que pueden ser tefiidas por cualquiera de ellos. Sin
embargo, los tintes basicos suelen producir peores resultados. El algodén no
reacciona con los tintes &cidos y no puede ser tefiido directamente con tintes
bésicos.

El método empleado para tefiir fibras sintéticas depende de su composicion. El
rayon de viscosa y el rayon de cuproamonio, al estar formados de celulosa, se
pueden tefiir con los mismos compuestos empleados para el algodén. Los
poliésteres, el acetato y el triacetato requieren el uso de tintes dispersos. Las fibras
acrilicas se tifien con tintes basicos. Los tejidos de fibra de vidrio no se pueden tefiir



Proceso de tincion

Los textiles se pueden tefiir en cualquiera de las etapas de fabricacion. El hilo se tifie
para tejer telas con dibujos o fabricar prendas de colores lisos de alta calidad. En
telas lisas mas baratas, el género se tifie en la pieza, es decir, después de ser tejido.
También es posible formar disefios coloreados en telas ya tejidas mediante diversos
procesos de tinte selectivo. En general, el funcionamiento de la maquinaria de tinte
es sencillo. Para los tintes acidos se suelen emplear cubas hechas de monel-una
aleacion de niquel, cobre y hierro- u otras aleaciones resistentes a los &cidos,
mientras que para los tintes basicos y neutros se utilizan cubas de acero inoxidable.
Cuando se tifie el hilo, éste se suele arrollar en carretes perforados por donde se
hace pasar a presion la disolucidén de tinte para garantizar que llegue a todas las
partes de la bobina; también se puede tefiir el hilo en madejas. Para tefiir telas se
emplean diferentes tipos de maquinaria segun las caracteristicas especificas de cada
tejido.

Para el teflido o estampado de dibujos se emplean tres métodos diferentes. En el
estampado directo se graba un dibujo en un rodillo de cobre. Después se aplica un
tinte -espesado  hasta formar una pasta mediante la adicion de una sustancia como
almidén o gelatina- a la zona grabada y se limpia perfectamente el resto de la
superficie. A continuacion se transfiere el dibujo a la tela mediante presion, de
forma similar a la impresion por huecograbado. El estampado directo también se
puede realizar mediante serigrafia, forzando la pasta sobre el tejido através de un
bastidor especial. Este proceso es similar al estarcido, pero el bastidor controla la
cantidad de pasta que se aplica a la tela. En un método de estampado inverso
conocido como estampado con protector, se aplica de forma selectiva a la tela una
sustancia que repele el tinte, y después se sumerge la tela en un bafio de color. Este
método se emplea, por ejemplo, para producir lunares blancos en un fondo
coloreado. En el estampado de descarga, la tela se tifie y luego se estampa con un
producto quimico que oxida o reduce el tinte, con lo que se crea un dibujo blanco
sobre un fondo de color.

Enciclopedia Microsoft @ Encarta @ 2003. ~ 1993-2002 Microsoft Corporation.
Reservados todos los derechos .



El manual de Talleres de Tintes Naturales con Participacion Comunitaria, es un
instrumento metodoldgico del proyecto de Disefio de Artesanias de Colombia, que surge
como documento en el 2001, recogiendo la memoria institucional aplicada en el tema desde
la década de los 80's .
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1. Herramientas para un taller de tintoreria

Tijera de vuelo (para cortar frutos y ramas de las especies altas)

Tijeras podadoras (para cortar las ramas medias y bajas de la especie tintorea)
Cuchillo (para sacra partes de las cortezas y picar las especies tintoreas
recolectadas)

Mortero (para machacar la especie tintérea recolectada y extraer el zumo del
colorante)



Talegos de papel o canastos de fibra natural (para recolectar las especies conocidas)
Guantes de plastico (para protegerse las manos)

Delantal (para proteger y tener seguridad industrial)

Olla de aluminio (modifica el color porque contiene aluminio)

Olla de cobre (modifica el color porque contiene cobre)

Olla de barro (modifica el color porque contiene Oxidos Yy sulfatos en su
composicion)

Olla de acero y esmaltada (ollas neutras no alteran el color obtenido)

Cucharas de palo o palitos para revolver

Estufa (para el proceso de coccion)

Talegos de plastico (para guardar la fibra en el momento del premordentado)

Cinta de enmascarar (para marcar la fibra en los diferentes procesos)

Marcador indeleble (para que no se borre lo escrito)

Pinzas de ropa (para sostener la fibra en el proceso de secado)

Termdmetro (para controlar la temperatura exigida en los diferentes procesos)
Papel tornasol (para controlar el PH de los liquidos)

Balanza o gramera (para pesar la fibra, mordientes y la especie tintorea)

Colador (sirve para colar parte de la planta)

2. Reconocimiento y Recoleccion de las especies tintoreas

Reconocimiento de las especies tintoreas utilizadas por las artesanas de la region, dejando
un registro escrito de las mismas.

3. Recoleccion
Para esta actividad se recomienda recolectar la cantidad necesaria del material tintéreo con
el objeto de no maltratar la planta.

Cada parte de la planta se recolecta segun el peso de la fibra que se va a tinturar.

Raices: relacion 1:1 Esto quiere decir que para 100 gramos de la fibra, se recolecta 100
gramos de raices.

Hojas: relacion 1:3 Esto quiere decir que para 100 gramos de la fibra, se recolecta 300
gramos de hojas .

Flores: relacion 1:6 Esto quiere decir que para 100 gramos de la fibra, se recolecta 600
gramos de flores.

Frutos, semillas o astillas: relacién 1:2 Esto quiere decir que para 100 gramos de la fibra, se
recolecta 200 gramos del material tintoreo .



El material tintéreo recolectado debe estar limpio y no se debe recolectar de una misma
planta para evitar que esta se maltrate.

Para evitar el proceso de deforestacion, es necesario obtener el material tintéreo de las
especies que tengan mas repoblamiento.

4., Proceso de lavado o descrude de la fibra

Se recomienda lavar la fibra para extraer la mugre y las grasas que estas contengan, ya que
esto impide un tinturado uniforme.

Se requiere de jabon liquido biodegradable, neutro. Este se puede reemplazar por shampoo
para el cabello.

Se moja previamente la fibra. En una olla se coloca el agua y el jabon, se introduce la fibra
y se pone a hervir durante 20 minutos aproximadamente de acuerdo al mugre que contenga
la fibra.

Se retira del fogon y se deja en reposo hasta lograr una temperatura ambiente para luego
lavarlo con el fin de no maltratar las moléculas de la fibra.



5. Proceso de mordentado
5.1. Qué es un mordiente? Son sales minerales que ayudan a fijar y modificar el color.

Existen mordientes de origen natural y sintético.
Mordientes naturales: barros, cenizas y algunas plantas como la lengua de vaca y el raqué.

Mordientes sintéticos: Sulfato de hierro y de cobre, cloruro de estafio, bicromato de potasio,
alumbre

Estos mordientes son altamente tdxicos a excepcion del alumbre, por eso se recomiendan
los mordientes de origen natural.

Para los mordientes sintéticos se utiliza un porcentaje de acuerdo al peso de la fibra. La
cantidad de mordiente debe ser precisa para evitar que la fibra se destruya

Porcentajes:

Sulfato de hierro: 3%, segun el peso de la fibra. (Para 100 gramos de fibra 3 gramos de
sulfato)

Alumbre: 25% segun el peso de la fibra. (Para 100 gramos de la fibra, 25 gramos de
alumbre)

Todos los mordientes sintéticos deben combinarse con el crémor tartaro y de este se utiliza
el 6%, segin el peso de la fibra (Para 100 gramos de fibra, 6 gramos de crémor).

Se describen estos dos mordientes, porque son los mas empleados. El sulfato de hierro
puede ser sustituido por oxido de puntillas, latas y esponjas de brillo. Es mas apropiado
para el medio y es biodegradable.

El crémor tartaro ayuda a dar uniformidad al color.

Pre- mordentado

Este se hace antes del bafio de tinte .

Post- mordentado

Se hace después del bafio de tinte

No es conveniente mezclar estos procesos con el bafio de tinte, porque se obtendria un color
suclIo.

Después de cada proceso se debe lavar la fibra con abundante agua, para que el colorante
no se dafie .

5.4. Auxiliares de los mordientes.



Estos también modifican el color en menor cantidad que los mordientes y sobre todo
ayudan a que el colorante utilizado en la fibra tenga una mayor solidez frente a la luz, el
agua Yy el roce.

Estos pueden ser naturales vy sintéticos.

Naturales:

Zumo de limén, naranja

Hojas de guayabo y aguacate

Lejia

Orina de nifio menor de 6 afios y otros.

Sintéticos

Amoniaco muy tdéxico, debe utilizar con precaucion, porque puede dafar los tejidos del
sistema olfativo. Se puede reemplazar por la orina.

Sal

Bicarbonato de Sodio
Crémor Tartaro y otros

6. Proceso de tinturado de la fibra

Después de la lavada y pre mordentada la fibra se inicia el bafio de tinte:
Se introduce el colorante colado con el agua que cubra la fibra.

Luego cuando esté a 30 oC se introduce la fibra, previamente humedecida, pre mordentada
y sin pre mordentar en el bafio de tinte.

Enseguida se deja en ebullicion durante 60 minutos, al cabo de los cuales se retira del fogon
y se retira del recipiente y se deja en reposo hasta tener la temperatura ambiente, para ser
lavada la fibra con abundante agua.
El punto de ebullicion varia de acuerdo a la fibra, las de origen animal no deben tener una
temperatura mayor de 80°C. Las vegetales la pueden superar, porque son fibras duras y la
composicion es de base celulosa lo cual dificulta el proceso.

7. Lavado y Secado de la Fibra después del bafio de tinte

Después del bafio de tinte, la fibra es sometida al lavado

Este se hace con un bafio de agua jabonosa en la primera fase, para saber qué tan sélido es
el color obtenido .

Enseguida se lava con abundante agua sinjabdn.



No se debe exprimir .

A parte en un reClplente plastico se coloca 6 litros de agua y se le agrega una tapa
suavizante para ropa y se introduce la fibra ya lavada durante 15 minutos al cabo de los
cuales se retira sin exprimir y se coloca en la cuerda de ropa, para el secado.

La cuerda debe estar en la sombra. Se recomienda asi, para que el color no varie y se
maree, por los rayos solares directos.

8. Recomendaciones

Cada proceso se debe hacer segun las indicaciones dadas por el asesor.

Se deben utilizar las herramientas adecuadas, para cada procedimiento.

La recoleccion de las diferentes especies se debe realizar en forma moderada, para
no afectar el ecosistema, ademas existen especies en via de extincion, no se deben
recolectar y pensar en hacer reforestacion de las mismas, para que se recuperen.
Todo proceso que se haga debe ser marcado con la cinta de enmascarar, para que
cuando se entregue a cada participante, sepa qué proceso de mordentado se tuvo en
cuenta para que se obtuviera esa tonalidad de color.

Se sugiere guardar el material tinturado envuelto en bolsas de plastico en un lugar
seco y sin ser expuesto a la luz solar.

Se debera hacer pruebas de solidez, frente a la luz, el agua y el roce.

Si se quiere almacenar colorante natural, se debe hacer en recipientes de vidrio, para
gue no se pudra y tapado con angeo en la parte superior del recipiente, para no crear
gases que produzcan explosion.

No es conveniente guardar las plantas recolectadas en talegos de plastico, porque
estos crean moho y pudren la planta, lo cual no permite obtener un colorante de
buena calidad.

El manejo de los tintes naturales es un proceso de constante busqueda de colores, es
importante que las artesanas se concienticen de tener una carta de color con la
muestra fisica del color obtenido y una anotacién de la época en la cual pueden
garantizar el color, debido a las cosechas y /0 florecimientos de flores y arboles

Descripcion del proceso como es realizado en el Cauca
Tintura con vegetales
Recolectar el material tintoreo (2 o 3 veces con respecto a la calidad del hilo,

dependiendo del color):
Hojas



Semillas
Cortezas
Flores
Musgos.
Macerar, cortar, picar, machacar y poner a hervir 2 horas con suficiente agua.
Colarlo o cernirlo
Remojar el hilo en agua caliente (para que la fibra se dilate)
Pesamos el mordiente:
piedra lumbre 3%
Cobre 3%
Hierro 3%
Acido Acetico 3%
Metemos el hilo dentro del tinte de 1 g 10 minutos luego lo retiramos y lo ponemos a
mordentar de 1a 5 minutos. Este proceso se repite las veces que el artesano considera
necesario para lograr intensidad de color.
Enjuagar con suficiente agua.
Secar a la sombra.

CARTA DE COLOR

La cata de color que se utiliz6 para la realizacion de productos estuvo de acuerdo a las
tendencias 2004 y a la directriz del Centro de Disefio para la coleccion Casa Colombiana
2005. Su implementacién se puede aprecia en las diferentes prendas que ellas venden,
debido a que la han implementado para su mercadeo .



Capitulo 111
Procesos vy flujos productivos

Introduccién

El presente docwnento esta dividido en tres partes, la primera es el ensayo presentado
por Juan Martinez Borrero en la Ponencia presentada en la primera reunion Andina de
comercializacién Artesanal, Cuenca octubre de 1989; lo transcribi porque buscaba la
manera de tocar algunos temas que son fundamentales al hablar de la produccion
artesanal, dicho ensayo fue perfecto para tal fin; me identifico con las ideas aqui
consignadas y las analizo para el tema aqui pertinente, la Cadena de la Sericultura en el
Cauca.

La segunda parte, la conforma una serie de datos recopilados durante la comisién en el
Cauca para el analisis de la produccién que se realiz6 en mayo y abril del afio en curso,
Se visitaron 27 talleres que pertenecen a Corseda y uno independiente parte del grupo
Tejisedas del Cauca. En este tema se pueden apreciar datos relevantes a la produccion
en tejido plano.

La tercera parte son las conclusiones, un breve resumen del panorama actual y una
propuesta a seguir a futuro.

Los esquemas de organizacion de laproduccion artesanal

Ponencia presentada en laprimera reunién Andina de comercializacion Artesanal,
Cuenca octubre de 1989.

Primeras reflexiones

¢Como puede la actual situacion mundial convertirse en un estimulo para la
produccién y exportacion de la artesania?

¢Puede la artesania constituir un apoyo para superar la crisis real que viven nuestros
paises?

El problema debe enfrentarse aqui, en los Andes, y alla, en Europa. Y una perspectiva
pragmatica determinada que los estudios de mercado, la imagen de Latinoamérica en
Europa, la competencia asiatica, son elementos que deben conocerse antes de
emprender en los Andes ninguna accion.

No es solamente importante lo que podamos ofrecer, esjimdamental conocer qué es lo
que “ellos" quieran comprar. Si no partimos de este punto es dificil tener algin éxito.

Latinoamérica solamente existe por su presencia (configurada) en los mass media
mundiales. Lo que sucede es que el engafio (misfit) es el que crea la imagen.

La lucha por un nuevo orden informativo parece ser tarea perdida. (Estudios sobre la
mencién de hechos latinoamericanos en los diarios espafioles, demuestran la existencia



de una "imagen" dificil de transformar constituida solamente por la crisis de la miseria
y la violencia. Ambas son reales pero no Unicas. ¢Entonces qué se puede espera sobre
lo que "somos" ahora?)

¢D acaso, como lo demuestra el altruista ejemplo de las tiendas que venden articulos
de minorias étnicas oprimidas hay que dirigirse solamente a los que poseen una
conciencia? Estos representan un mercado, en donde cabe la autenticidad, la
referencia, la calidady lapermanencia, pero no parecen ser suficientes en nimero
para asegurar una amplia venta.

¢D quiza esposible explotar el "latin look™ creado por la imagen de Patifio, de
Valentino (Rodolfo) y por lapiel bronceada bajo un sombrero jipijapa?

Planteadas las cosas apropo6sito en blancoy negro (los andlisis mas detallados y con
otras perspectivas que hemos realizado en otros lugares pueden ser consultadas en
descargo de mi actual perspectiva) no queremos referirnos a la artesania con valor
cultural, con significado para lapoblacion que la haproducido por medios
tradicionales y manejada con las normas de la relacion cara a cara, ausente de valor
"mercantil” , limitada en los volimenes de produccién y vinculada con la sociedad de
pequefia escalaprevia a la existencia del mercado moderno. Queremos, por el
contrario referirnos a lasformas que ha utilizado el artesano, intuitivamente la
mayoria de las veces, para superar su situaciéon de crisisy aislamiento. Creo
firmemente que podemos aprender de aquellas respuestas que hemos despreciado .

Las respuestas tradicionales.

Algunos artesanos en nuestros paises se han mostrado capaces de enfrentar el mercado
nacional (pero no nos referimos aqui a la "nueva artesania™ ni al "industrianato ").

En Cuencay en Pujili, para citar dos casos en nuestro pais, los ceramistas han
enfrentado las condiciones del mercado nacional por medio de viajes, venta en el taller
e incremento real de laproduccién sin que, en la mayoria de los casos, se hubiesen
"modernizado” realmente sus sistemas de produccién. ¢Demuestra esto que la
organizacion artesanal tradi-cional es capaz de enfrentar los retos de un aumento de la
pro-duccion y mejora en la comer-cializacion sin necesidad de transformaciones
estructurales?

La respuesta habitual es que las transformaciones estructurales suelen ser
imprescindibles. Sin embargo queremos referirnos a las respuestas tradicionales del
artesano para enfrentar al mercado moderno.

Este planteamiento pretende cotejar la vision de los técnicos, que muchas veces llegan
con las "recetas" ya escritas, y la de los artesanos.

Quiza esposible sistematizar y utilizar enforma positiva esas experiencias, repetidas,
en los talleres artesanales para enfrentar los retos del mercado para mejorar su
capacidad de produccion, y, en ultimo término, elevar el nivel de vida del artesano, que
es lo que se desea.



Echemos una mirada a la lista de los elementos negativos en la identidad artesanal
identidad (elementos que nosotros mismos hemos ayudado ajUar como tales)

Sin un orden preestablecido podemos hablar de:

Desarrollo de las artesanias de aeropuerto
Ausencia del control de calidad

Falta de capacitacion

Falta de identidades

Individualismo

Pérdida de la identidad cultural

¢Es posible transformar estos, o algunos de estos conceptos negativos en conceptos o
identidad aprovechables para eljit turo de la artesania andina?

Artesanias de aeropuerto

Por este concepto creo que todos entendemos artesanias sin valor ofuncién identidad,
con un nivel técnico mediocre y cuyafinalidadfundamental es la de servir como
"identidad" para los visitantes que desean afiadir sustancia a lasfotografias que
perpetdan su visita y la hacen real. Son aquellas que distinguen a la visita de la
experiencia que se adquiere a través de cine, la TVo la revista, porque en este caso el
identidad soy yo.

Siempre se ha criticado a la artesania de aeropuerto. ¢pero posee aspectos positivos?
Esta sobrevive y no esposible descartarla sin perder de vista un mecanismo interesante
de respuesta al mercado; mecanismo por cierto completamente intuitivo.

¢Si la artesania de aeropuerto cae en la categoria de lo descartable, lo de mal gusto, lo
kitsch, ¢Es arbitraria su presencia en miles de almacenes, calles y aeropuertos?

Ella posee varios aspectos destacables: bajo costo, grandes identidad de identidad,
escaso peso (susceptible por tanto de transportarse confacilidad), identidad con el pais
de origen, con frecuencia a través del nombre, materiales exoticos yforma sugerente.
Estosfactores hacen que esta artesania se venda; no podriamos imaginar miles de
artesanos trabajando objetos de "mal gusto” porque si.

¢Qué resulta chocante o inaceptable en esta artesania? Ante el éxito comercial no
podemos negar cierta efectividad. (La artesania "mejor disefiada" puede presentar
pntebas de éxito pero a escala mayor, con costos mas elevados y por medio de
"empresas”, no de talleres en sentido estricto)

Si la apariencia ayuda a la venta. ¢Debemos insistir en objetos primitivos, simples,
étnicamente identificables aunque falsos? ¢Sera esta la apariencia configurada de
identidades?

Identidades nos equivocamos al pensar que lo Gnico aceptable es lo que responde a las
ensefianzas estéticas de la Bauhaus, ya que estas son identidades ignoradas. ¢Es la



Punto de reflexién: EIl control de calidad se vincula identidad con el aspecto. Pero
para mantener los costos bajos, el identidad y las posibilidades de nuevas ventas, las
normas deben ser establecidas con mucho cuidado.

Falta de capacitacion

La capacitacion insuficiente no es un mérito. Pero esfundamental saber en qué debe
capacitarse el artesano. Sus niveles de capacitacion deben ser lo identidad elevados
como para desarrollar objetos con apariencia adecuada y las normas de calidad a las
que nos referimos.

Los costos de identidad pueden mantenerse bajos con una capacitacion adecuada.
Aqui es muy ident caer en la demagogia y lafalsa buena intencion.

Lo atractivo, ya lo identidad, esta en el objeto que se puede vender bien. Esa es la
capacitacion que necesita el artesano.

Es importante dirigir la capacitacion hacia laposibilidad de identidad Capacitar al
artesano para cambiar lasformas, para no mantener los modelos més alld de su tiempo
real de duracién. Para pasar de blanco a negro, de redondo a oval, es necesario
agilidad y capacidad de identidad. Y se necesita ademdas saber cuando cambiar.

Punto de reflexion: La capacitacién debe ser constante para enfrentar la posibilidad
de identidad. Fundamental es la capacitacién técnica y la posibilidad de ahorrar
trabajo para mejorar el ingreso. La capacitacién se vincula con lo que se necesita en
un tiempo y caracteristicas determinadas. El artesano debe se capaz de producir para
el mercado. Sin dudas.

Falta de identidad en
La mayoria de los talleres artesanales poseen un bajo nivel de O identidadD en.

Se ignoran los célculos para elflujo de la materia prima y se compra material de
acuerdo con lo que se necesita, en estaforma el escaso capital existente no se
encuentra inmovilizado enforma de stock, sino que se maneja identidad para el pago
de los operarios y para asumir los gastos del jefe del taller. En condiciones de
identidad la incapacidad de célculo de costos afuturo no es un problema exclusivo del
artesano ya que afecta igualmente a la gran industria. EIl reto aqui es el de asegurar
canales adecuados de suministro de materia prima y analizar los precios de acuerdo
con los costos de identidad.

La relacion costo/beneficio no es la identidad preocupacion en el proceso productivo
artesanal.

Esto ha posibilitado, entre otras cosas, que los precios de los productos artesanales se
mantengan por debajo de sus homoélogos industriales.

Los beneficios de este esquema en las ventas internas son evidentes, pero cuando se
trata de ventas al extranjero debe modificase el esquema. El artesano que vende en el



mercado local tendra pocas posibilidades de hacerse rico, de hecho nadie se hace rico
en ese medio. El artesano que vende hacia fuera podra mejorar sus condiciones
economicas.

Factores como condiciones de almacenamiento, identidad en el trabajo, instalaciones
bésicas deben por supuesto modificarse. Pero debe mirarse también a la ldgica del
menor costo que existe en los esquemas habituales del taller.

Factores como condiciones de almacenamiento, identidad en el trabajo, instalaciones
bésicas deben por supuesto modificarse. Pero debe mirarse también a la logica del
menor costo que existe en los esquemas habituales del taller.

¢Debe convertirse el taller en una empresa a pequefia escala? (Es decir en una
empresa en la que la identidad es el rendimiento del capital que de no producir un
beneficio elevado puede transferirse de la identidad de peifume a la de envases de
plastico)

Punto de reflexién: No esposible aplicar a la identidad artesanal los mismos citerios
econémicos que a la identidad industrial porque, en el primer caso, la capacidad de
identidad depende de la capacidad del maestro y, en el segundo, de la inversion del
capital.

Individualismo

Si el artesano se enfrenta a un mundo competitivo la I6gica, tanto lafinanciera como la
de la buena fe, demuestra a la saciedad la necesidad la necesidad de unir esfuerzos
para enfrentar los problemas.

Sin embargo la unién de fuerzas se ve como algo negativo cuando la descorifianza en el
mercado proyecta un concepto semejante a la de la supuesta “imagen del bien
limitado" bien conocida por los antropologos.

¢Entonces no es preferible que cada taller cuide, como mejor pueda, su parte del
mercado?

No faltan ejemplos para demostrar que cuando existe demanda se crean los talleres
paralelos, se incorpora a parientes, se amplian los galpones. El individualismo no
existe como un problema para el taller sino como una defensa frente a un mercado
fluctuante y escaso.

Punto de reflexion: Con otras condiciones del mercado la identidad seria necesaria. A
mayor demanda mayor cantidad de gente que produce un bien. La identidad antes del
mercado es impracticable.

Pérdida de la identidad cultural
Pongo frente a mi los textos que he escrito sobre el tema. Este problema ha sido para

mi una vieja preocupacién.  En este momento no traniformo mis identidad en sino que
miro fuera, al mercado .



Si producimos artesania para el mercado externo ¢De qué identidad cultural
hablamos?

¢Debemos insistir en el empefio de entregar lo mejor de nuestra cultura y vision del
mundo a una empresa en la que estos elementos se ignoran?

La artesania pierde sufuncion inicial, la que justifica su identidad cultural, cuando se
destina a venderse fuera del circulo de compradores/vecinos.

Cuando no existe lafuncion inicial queda solamente unafuncién inicial queda
solamente una funcién iconica lateral, secundaria. Es identidad saber cuales son los
elementos que asumira el comprador fuera. Pero creo que seran muy pocos.
Importantes son el exotismo la belleza/apariencia, lafuncionalidad. Los dos primeros
elementos incluyen un referente iconografico que esta lejos de la belleza y apariencia
originales.

Los trabajos con Cerecea sobre las talegas de Isluga no ejercen influencia real sobre el
mercado. Porque alli nofimciona ese identidad. Porque la identidad es sustituida por
la imagen que queda en la retina del que desea comprar un icono falso de un mundo
que ignora. La mirada se queda en el marco, en el vidrio y no llega aljardin.

La Oidentidad cultural que se proyecta al mercado es la misma que Carme Miranda
exporté con éxito .

Es la que llegar para ocupar un espacio ya existente, en donde cabe un estereotipo a
veces supuesto. La tarea de transformar ese espacio es imposible de enfrentar.

Ocupemos el nicho comercial ya existente. Pifias, papayas, sandias en el vestido
identidad de la carioca bahiana. ¢Se vende? Entonces esta bien. That 's the latin
american way (Pero no sirve para consumo interno, alli no existe. El problema de la
identidad no esta en su proyeccién hacia fuera, esta en su proyeccion hacia dentro y
esta no tiene ninguna elacion con el mercado identidad para las artesanias)

Punto de reflexion: La identidad cultural en los objetos destinados al mercado externo,
estd relacionada solamente enforma lateral con la identidad cultural hacia el interior
de nuestros pueblos. En el caso de la identidad estd de por medio el estudio de
mercado .

Por Gltimo

¢A dénde podemos llegar con estas contrareflexiones?

Hemos pretendido inclui unas ideas chocantes, con la esperanza de enriquece la
perspectiva de los expertos en comercializacion.  Apenas en unos dias se vera si alguna
idea fue util.

Recordemos esos puntos de reflexion que hemos colocado a lo largo del trabajo. Quiza
vistos en conjunto resulten se Utiles para entender mejor la identidad y tener ideas mas

simples de picar .

Aprendamos a utilizar el éxito comercial de la artesania de aeropuerto



La capacitacién debe ser constante para enfrentar la posibilidad de identidad.
El control de calidad se vincula identidad, con el aspecto .

Con otras condiciones de mercado la identidad seria necesaria.

No es posible aplicar a la identidad artesanal los mismos criterios econdmicos
que a la identidad industrial porque en elprimer caso la capacidad de identidad
depende de la capacidad del maestro vy, en el segundo, de la inversion del
capital.

La identidad cultural en los objetos destinados al mercado externo esti
relacionado solo identidad ente con la identidad cultural hacia el interior de
nuestros pueblos.

Comentarios sobre el ensayo desde el punto de vista de la Cadena Productiva

La fuerza productiva de la cadena de la seda en el Cauca esta ubicada en Timbio, en
donde se hayan 20 talleres, quienes a su vez conforman asociaciones, las cuales
exceptuando Hitesedas y Sedas la Aradita son de hecho, estas asociaciones se relinen en
una empresa llamada Corseda, defmida por su gerente Ing. Jorge Albeiro Rodriguez de
la siguiente forma:

"La Corporacion para el Desarrollo de la Sericultura del Cauca CORSEDA, es una
organizacion que agrupa a trescientas (300) familias campesinas dedicadas a la
sericultura (cria de gusano de seda, produccion de capullo, elaboracion de hilos y
artesanias y su comercializacién especialmente en el exterior); su razén de ser es la
cobertura en servicios sociales a sus afiliados.

Desde su creacion CORSEDA ha operado bajo un gran principio "la generacion

de modelos empresariales asociativos como Unica manera en la que los pequefios
productores pueden hacer frente a las condiciones de modernizacion e
internacionalizacion del mercado” en otras palabras el Unico camino en que los
ciudadanos pueden contribuir a construir y a mantener instituciones que sean
transparentes, eficientes y equitativas (gobernabilidad) ..."

Existe una empresa independiente, la cual se acaba de conformar Tejisedas del Cauca,
son doce mujeres que por problemas entre artesanas, fueron expulsadas de Corseda, de
tal forma que laboran aparte y estan tratando de buscar mercado.

Los talleres se clasifica en dos tipos, los talleres que estan ubicados fuera y dentro de la
casa. La gran mayoria son del segundo tipo, problema grande debido a los espacios que
se toman, los corredores, las salas, los dormitorios, la cocina. Estas caracteristicas crean
desorden dentro del proceso productivo, en general, los talleres necesitan de dotacion en
agujas, peines, herramientas, ollas de tefiido, devanadoras, retorcedoras .



"...No es solamente importante lo que podamos ofrecer, esfundamental conocer qué es
lo que "ellos" quieran comprar. Si nopartimos de este punto es dificil tener algin
éxito. "

Las artesanas del Cauca, poseen, lo que yo diria una "ventéUa"respecto a algunas otras
artesanas/nos de Colombia, su oficio con la seda esta ligado mé&s a una oportunidad que
a una tradicion, en ese sentido, el Cauca tiene un desarrollo en el tema de tres décadas y
esta libre del sentido explicitamente tradicional, por esta razon, creo que es mas facil
introducir tecnologia en la maquinaria, ligada cl desarrollo de producto.

Resulta imprescindible tener claro para quién diseftamos, quién va a comprar nuestro
producto, como bien lo afirma el Seftor Juan Martinez Borrero.

Para dar respuesta a esta afrrmacion, se cre6 un grupo creativo de artesanas con
excelente manejo en la técnica de tejido plano y con mente abierta; con este grupo se
analiz6 nuestro mercado objetivo para cada linea de producto.

Los resultados en términos del proceso son interesantes, en primer lugar identifique
algunas artesanas, principalmente del grupo Hitesedas que tienen una gran facilidad

para explorar los materiales, hay un segundo grupo de dos artesanas de Coltesedas que
son muy centradas y saben exactamente lo que quieren y un tercer grupo, que solamente
quieren "hacer”, esto esta muy bien porque en un proceso creativo grupal hay quienes
tendrdn que ponerse a investigar, pensar y diseftar, otras que aterricen los diseftos y otras
que los ejecutaran, creo que puede ser el comienzo de especializacion de artesanas.

Este trabajo se realizd con ayudas graficas y fuentes de informacion de Artesanias de
Colombia, es importante que las artesanas sigan buscando estas fuentes y se mantengan
informadas acerca de las tendencias, para que puedan desarrollar el olfato del diseftador,
para ello seria importante que se realizaran visiones comerciales (como la que se
realizard en el marco de Colombiamoda 2004 en Medellin) a Bogotad Medellin y Cali, al
igual que a Estados Unidos y a Europa. Las artesanas o los diseftadores del grupo deben
investigar, viajar, ver y analizar. Para ello es necesario en pensar no solo en los
artesanos, sino en los hijos de los artesanos, quienes representan el futuro y la
continuidad del oficio. Son los artesanos y sus hijos, los llamados a figurar como
gerentes de sus propias empresas, como exportadores y representantes del gremio.

En cuanto al tema de "Las respuestas tradicionales" podria decir que definitivamente, la
calidad del producto de seda es un tema que se debe tener en cuenta, el producto de seda
es costoso, por tal razon se le debe garantizar al cliente una duracion, colores firmes y
buenos acabados; al respecto se ha trabajado todo el tiempo con los artesanos haciendo
énfasis en la calidad de cada uno de los procesos. El empaque también forma parte
fundamental de la calidad, pues la presentacion del producto al cliente y el embalaje
garantiza que el producto, a pesar de las distancias llega en perfecto estado.

La Exhibicién del poducto también es un tema relevante, po ejemplo los chales se
exhiben en el aeropuerto Guillermo Ledn Valencia de Popayan, en una pared cuyo
prime plano son tortas, buftuelos, pastelitos, etc; este hecho de por siya le quita valor al
producto, es necesario que el tema de exhibicion también se monitoree.

La columna vertebral de cualquier empresa dedicada a la comercializacion, I6gicamente
son sus ventas, por esto Corseda, debe asegurarse de vender afuera, como lo dice su
mision, el mercado nacional puede ser perfectamente manejado por las artesanas
durante las ferias y diferentes eventos; porque es sabido que por ahora, con las
boutiques la figura comercial es de consignacion de productos. Para una eventual



demanda mayo s la que existe en el momento, que segin Coseda solo consume el 20%
de su capacidad instalada, de productos en seda es prioritario crea la conciencia entre las
artesanas que poseer una buena herramienta y maquinaria ademas de realizar
mantenimiento "preventivo™ es un medio para crecer en productividad. Esta es una de
las razones por las cuales en mi opinidn, es necesario que los atesanos se legalicen de
acuerdo a las asociaciones que tienen, porque en la medidad que cada asociacion se
haga cargo de sus propios avances y enfrente sus realidades ia progresando, es peligroso
que la figura de Corseda se vuelva tilla figura patemalista, entonces los artesanos se
veran supeditados solamente a las gestiones que Corseda pueda hacer, en el tema de la
maquinaria y tecnologia, las asociaciones, de acuerdo a sus necesidades podria realizar
sus propios proyectos y de esta manera todos ganan, los artesanos, mejorando su
productividad y Corseda en la parte comercial logrando una mayor y mejor respuesta en
tiempo y productividad.

Control de calidad, he podido ver como son los controles de calidad en las veredas
donde se fabrican las prendas en seda, las artesanas en muchas ocasiones, sabiendo que
la prenda ya va mal, por tema de bordes, por ejemplo, que es el mas reiterativo, prefiere
terminar la prenda asi. Por qué? Si va a gastar la misma seda que haciéndolo bien y no
se lo van a pagar bien porque esta mal hecho?

Esta es pura cuestion de decisién, si hay artesanas novatas, pues deben disponer de mas
tiempo para hacer el tejido bien, en la medida que ganen experiencia iran haciendo las
cosas igual de bien, pero en menor tiempo.

Todas las prendas se deben evaluar con el mismo criterio, no importa si la prenda es mia
0 es de mi amiga o de la comadre, si esta bien hecha es apta para vender, sino, no lo esy
punto.

En cuanto a la falta de capacitacion, que es uno de los temas que toca el Sr. Borrero en
el ensayo, las artesanas tienen bastantes capacitaciones, pero creo que ya es hora de que
se especialicen, ademas no todas las artesanas tienen el mismo nivel de educacién o de
tiempo en el oficio, las capacitaciones deben estar dirigidas a quien las necesita y como
las necesita.

En cuanto al individualismo, hace varios afios, cuando por primea vez fui al Cauca en
1999, me causé impresion el hecho de que las artesanas no se podian ver juntas en una
reunién. Desde ese entonces, gracias, en primer lugar a una apertura de mente de ellas
mismas y de una serie de cursos, seminarios, charlas (entre las cuales Artesanias de
Colombia organizé algunas), hoy en dia se puede decir que esta situacion ha ido
cambiando .

Mapa de Localizacion
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Descripcion de los Talleres

Ver anexo Excel

Anélisis graficos

Tabla 1. Talleres artesanales Cauca

Esta tabla resume el panorama de equipos y herramientas de los talleres dedicados a la
produccién de tejido plano.

Es importante observar la distribucion de los talleres del Cauca, para esto la gréfica
ubicacion de talleres artesanales del Cauca, muestra como el 77% esta ubicado en
Timbio, que corresponde a 21 talleres; 3.7% ubicados en Santander de Quilichao,
Piendamd y Morales, con 1 cada municipio y el 11% correspondiente al Tambo, con 3
talleres.

En el grafico Cantidad de telares Vrs ancho de telar podemos darnos cuenta que de los
40 telares existentes existen 8 de 50 cms; 4 de 80 cms; 17 de 120 cmsy 11 de 140 cms,
de los mencionados ninguno esta en capacidad de realizar telas de 110 cms con lisos 0
agujas propias, la cantidad de lisos varia por taller entre 300 y 1500, necesitandose
regularmente unas 2000 para realizar una tela de 110 con una densidad media. En la
misma situacion estan los peines, solamente sedanar tiene 3 peines, el resto de talleres
posee en promedio 2 peines. Por otro lado hay que hablar del estado de los telares, los
cuales se encuentran en un mal nivel de manteniemiento, las artesanas no saben como
hacerlo, es urgente gque este mantenimiento se haga, pues los telares funcionan de forma
regular y por pequefios ajustes que hay que hacerle durante la labor de tejeduria es
mucho el tiempo que se pierde, por 10 tanto la productividad se baja.



En el grafico devanadoras Vrs Municipio, podemos ve como se guarda la proporcién
ente cantidad de telares por municipio vrs devanadoras, que de igual forma son pocas,
pero este hecho se agudiza aun méas si nos fijamos en donde estan ubicadas estas
devanadoras, que aunque se encuentren en Timbio, se encuentran a distancias
considerables porque las artesanas, normalmente caminan de un luga a otro para realizar
los procesos productivos; por ejemplo Hitesedas, que esta compuesta por 16 mujeres, de
las cuales hay 4 con telares y 2 con devanadoras, tienen que ir desde la vereda el arado
hasta el altillo, lo cual puede llevar de 15 a 25 minutos de acuerdo al peso que lleve, o
las artesanas de Cinco dias para ir al altillo se demoran ente 1 horay 1 Yi paa estar alli.
Esta es una parte importante que no se ha tomado en cuenta dentro de los analisis de
produccién.

Lo mismo se puede anotar de las retorcedoras, las cuales guardan la misma proporcion
de las devanadoras, porque generalmente donde hay devanadora hay retorcedora .

Talleres del Cauca

Talleres con buen espacio y posibilidades de mejora su productividad de forma
inmediata.

Son talleres que se han independizado de los espacios de la casa y que han tratado de
organizarse en los procesos, se les dio una orientacién de acuerdo a los espacios que
poseen vy los diferentes procesos

Sedas la aradita - El arado Timbio



Telar de 8 marcos inservible



Telar mecénico inseNible, le faltan aditamentos Y un transformador

Taller Unarse Santander De Quilichao



Este taller se encuentra en la vereda la Betica, le falta oganizacion fisica



Este taller se encuentra construido en una casa de madera, le falta un poco deluz, peo
en lineas generales dispone de buen espacio, el cual se les sugiri6 reacomodar de
acuerdo a los procesos productivos.

Taller sedanar las Guacas Timbio

Este taller esta estrenando (abril de 2004) instalaciones, separaron la zona humeda o de
devanado de las otras areas,es necesario, que cuando las artesanas vayan a realizar
readecuaciones, piensen en aprovechar la luz natural .



Reacomodaciéon del taller .



Multisedas El arado- Timbio

Multisedas posee una casa que se encuentar aun en obra negra, pero de buen espacio, de
igual fonna le hace falta el aprovechamiento de la luz natural.
o ,
J



Multisedas posee cuatro puestos de devana?o, cosa Unica en el Cauca

Conclusiones existen tres talleres que en este momento pueden mejorar sustancialmente
su productividad si mejoran los flujos en la produccion, es decir, el espacio fisico debe
esta organizado de acuerdo a cada uno de los proceos productivos, ver tabla Tabla 2.
proceso productivo de prendas en seda tejeduria en telar horizontal cauca

Talleres con espacio medianamente critico
Son talleres que ocupando espacio dentro de la casa, tienen sus herramientas

y equipos guardando cierta independencia respecto a los espacios del hogar,
en estos talleres se ve la tendencia a ocupar los espacios semi abiertos, los



patios y corredores, lo cual para la maquinaria resulta traumatico porque
quedan a merced de los cambios de clima.

Agrihilados Cinco dias Timbio

Sedas de occidente Betania Tambo

Proatesedas San Jase Piendamé






El espacio de un patio interno ha sido aprovechado por Proartesedas para colocar alli
sus equipos, el problema radica en que los mismos, se deterioran a mayor velocidad y
dado que no hay mantenimiento, estos se encuentran en muy regular estado.



Olga Bastidas Casco urbano Timbio



Este taller esta organizado de acuerdo al orden de los procesos productivos, sin embargo
A pesar de esto se persibe cierto desorden, hace falta oganizar las herramientas, los hilos
en espacios determinados, colocar estantes a la altura de las manos para posibilitar los

flujos de trabajo.

Francy Coque, casco urbano Timbio

Este es un taller en donde se nota que hay claridad mental sobre lo que son los proceso,
es organizado, tiene dificultades debido a la falta de espacio para por un lado, encadenar
los procesos y por otro lado, ahorrar la subida y bajada de escaleras para realizar los

proceoso productivos



Maia Eugenia Coque El Altillo Timbio



Este taller en sus procesos humedos, necesita un techo, en la parte de hilatura
y tejido, necesita un poco de organizacion a nivel de herramientas

Lucia Coque Al Arado Timbio



Talleres con espacio critico

yonny Longo, Cinco dias Timbio



Este es un taller en donde realmente el proceso productivo interfiere con la cotidianidad
de la casa, este hecho hace mas lentos los procesos, ademas de crear ciertos conflictos
con la familia.

Sedat Yescas Timbio



Algunos de los procesos se llevan a cabo a la semi interperie, este grupo es
bastante nuevo Yy esta. aprendiendo a realizar los diferentes procesos, es
impotante que tomen conciencia de encadenarlos para que sean productivos .

Irma Mosquera El Altillo Timbio



Magdalena Cruz Cinco dias Timbio



Magdalena Cruz Cinco dias Timbio

Ricardina Cruz Cinco dias Timbio



Rubiela Mosquera El Arado Timbio



Marleny Carvajal unico telar mecanlco en funcionamiento en el Cauca,no
estadentro del cuadro ni estadisticas,sin embargo aparece porque compate el
espacio con el taller de Dora Conejo



Dora Conejo Casco urbano Timbio Cauca



Este taller debe busca urgentemente independizar los espacios de la casa,
realmente no tienen espacios ni para transitar, a pesar de esto, este taller se
destaca por su gran productividad, ganaria mucho teniendo espacio para la
parte productiva.



Luz Dency Collazos, Casco ubano Timbio

en este taller se elabora la parte de preparacion de filamento y tefiido, la
tejeduria se realiza en la seda de Coltesedas.

Este taller necesita ventilacién, luz natural, luz artificial y mantenimiento en las
maquinas.



Sedas de occidente Piagua Tambo

Este taller necesita organizar el espacio fisico para laborar, mejorar la la luz
natural y atificial



Sedas de Occidente,8etania Tambo

Este taller necesita ser redistribuido de acurdo a los flujos de produccion,
mejorar la luz natural y artificial



Notese la necesidad de tener un sitio de bodegaje para el capullo seco, a este
taller asisten cinco atesanas a tejer,los demas procesos los realizan en sus
casas.

CDrs en Pereira



El COTS es la epresentacion del prime eslabén dela cadena productiva, es alli
en donde se realizan los cruces de gusanos y cria de larvas para luego ser
distribuidas en el pais.

Realmente en este momento (abril de 2004) el panorama es desolador y
desalentador, en la granja, hay dos personas,que cuidan las tierras; no habia ni
una sola oficina funcionando, no vi la biblioteca,no pude visitar el cuarto de
incubacion y no pude contactar alli a nadie que me ilustrara sobre los temas de
materia prima.

Es urgente que se haga algo para salvar este proceso que ha tenido tantos
afios de investigacion y que nos ha llevado a tener uno de los mejores gusanos
del mundo el superior bivoltino.



Sedacol Pereira



Recepcion de capullo



Maquina secadora de capullo, capacidad 500 kilos hora (capacidad 10
toneladas mensuales)



Devanadora 160 kilos de capullo dia






48 puestos para torsion de filamento



Enconadoras de seda

En Pereira, la compra y secado de capullo se realiza cada 40 dias, en este momento
estan secando 1000 kilos de capullo, que corresponde al 20% de la capacidad instalada,
la secadora necesita 6 horas para procesar 500 kilo, como minimo.

La planta estd en capacidad de transforma todo el capullo que el pais produce
en este momento, aun asi, no seriamos competencia para los paises de oriente
y Asia. La calidad del hilo de Pereira Vrs la calidad del hilo del Cauca, ha sido
calificada por la disefiadora Docey Lewis como de menor calidad debido a la
torsion y aspecto final. Para lograr la calidad del hilo del Cauca , Sedacol
necesitaria una inversion de $50,000.000 millones de pesos.

Tabla 2. PROCESO PRODUCTIVO DE PRENDAS EN SEDA TEJEDURIA EN TELAR HORIZONTAL CAUCA

<

é Proceso de ca ullo fresco Obtencion de la hilaza

< erificacion de grosor de hilos
QJ: Cruce de filamento

fzz Obtencién de calibre uniforme
y4

8 Rebobinado

5 Humectacion del filamento

FOT_I Torsion del filamento Entorchado

Enmade'ado
marres



Desgomado

lsecado

Despupado

Coccion

Lavado

Secado

Hilatura fibra corta o shaoe

Cardado

Hilatura

Procesamiento
1=

Flecos o mechas

IEmpague Isolsas de polipropileno.

orsion
Enmadejado
Lanaset
Quimico ~cidos
Reactivos
Irinturado
| | | Recolecsién
Natural material tinté
L Pranaracidn dal
L =
inte
lnmarsidn da
la seda .
Mordent |
Eniuague
Secado
Célculos textiles
Produccion Encafiolado
Monta"e del telar Urdido



Andlisis DOFA

Materia
Debilidades
Altos costos para el

prima

sericultor, caja de
gusanos muy
costosa respecto a su
rendimiento.

Falta de recursos
para  ubicar  las
casetas

Herramientas SIn
mantenimiento 0
inservibles

Debilidades

Alto costo de los
procesos, los cuales
incrementa
enormente el costo
del filamento

Devanado, torsion,

hilatura
Debilidades
Alto costo del
proceso, el cual
incrementa
enonnemente el

costo del filamento

Faltan estufas a gas,
las cuales se
requieren durante el

Oportunidades

Organizacion a nivel
nacional para
acordar precios

Prestamos a bajas
tasas de interés con
lineas de crédito
para artesanos

Oportunidades
Utilizar la capacidad
instalada que posee

Pereira con su
maquinaria en
Sedacol, mediante

una figura comercial
que sea bondadosa
para las diferentes
partes

Las personas
procesan
filamento,  podrian
seguir  haciéndolo
pero solamente con
el capullo de
segunda obteniendo
seda shape

que
el

Oportunidades

Utilizar la capacidad
instalada que posee
Medellin  con su
planta de tintura
mediante una figura
comercial que sea
bondadosa para las
diferentes partes

Fortalezas

Perfecto
conocimiento
oficio

del

Fortalezas
Experiencia en el
proceso manual, se
obtiene un hilo con
caracteristicas
especiales de
apariencia y torsion
que lo hacen mas
atractivo en el
producto final

Gran experiencia al
respecto, de hecho el

Valle 'y el eje
cafetero ya estan
copiando las
maquinas para
implementar este
proceso para los

capullos de segunda
Fortalezas

Experiencia en el
manejo de obtencion
de colores

Etiqueta de ongen
ge destaca la
utilizacion de la

tintura natural

Amenazas

Cierre  total  del
CDTS

Bajos rendimientos
y perdida de afias de
experiencia
Amenazas

A la vez que
mecanlzar este
proceso puede ser

una oportunidad, se
convierte también en
amenaza, pues las
artesanas que
solamente hacen
este  proceso  se
quedarian sin trabajo
El alto costo de la
mano de obra sigue

siendo una amenaza
para la
competitividad  del
producto en el
comercio
Amenazas

En algunos coloes
que se obtienen de la
planta de tinturado
de  Medellin  se
denota un alma
blanca, este proceso
debe ser mejorado.

El alto costo de la
mano de obra s~e



proceso con
colorantes quimicos
para controlar la
temperatura

Faltan grameras
electronicas para
pesar los colorantes.
Produccién, Telares
Debilidades

Telares en regular y
mal estado

Las artesanas no
tienen conocimiento
de mantenimiento de
telares

Talleres dentro de
los espacios de la
casa, en dormitorios,
salas, cocinas.

Procesos
dificultosos debido a

la organizacion
espacial de los
talleres

Pocos telares de
ancho 1.10 mts para
responder a una
eventual  demanda
de telas para
confeccion
Empaque,
Debilidades

Falta de conciencia
de las artesanas
respecto a la
importancia del
empaque,  serviclo

de venta y postventa

Realizar el proceso
de tintes naturales
para prendas
determinadas

Oportunidades

Construir talleres a
bajo costo,
(Artesanias de
Colombia esta
elaborando una
propuesta con
guadua al especto)
adecuacion de

talleres, obtencion

Oportunidades
Creacion de
conciencia de

calidad alrededor de
todos los procesos,
incluyendo atencion
al cliente

Fortalezas
Experiencia en el
manejo  del telar,

buena calidad en los
tejidos

Diversificacion  de
productos hacia la
linea de hogar vy
accesonos

Aprovechamiento en
mezclas con otras
materias primas de
la region

Fortalezas

Desarrollo de

etiquetas de origen

Desarrollo de
nuevos empaque
incluyendo la

corteza obtenid con
capullos de segunda

siendo una amenaza

para la
competitividad  del
producto en el
comercio

Amenazas
Obsolencencia  en

las herramientas y
equipos.

Poca capacidad
productiva para telas
de confeccion

Perdida de tiempo
debido a los

problemas que
presentan los telares

Amenazas

Altos costos
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Capitulo IV

Desarrollo de lineas de producto 2004
Asesoria en disefio para mejoramiento de la calidad

INTRODUCCION

1. ANTECEDENTES

El desarrollo de la sericultura fue iniciada en Colombia a principios de los 70 por
la Federacion Nacional de Cafeteros y mas adelante se vincul6 el sector privado y en
colaboracion con el Ministerio de agricultura se ha promovido este sector entre los
pequefios y medianos caficultores como una nueva alternativa agroindustrial de
ingresos para ellos.

En el campo de la produccion artesanal, fueron Artesanias de Colombia y la
Federacién Nacional de Cafeteros los pioneros en la implementacion de estos
programas en Chinching, Caldas y Timbio Cauca. Por espacio de 5 afios se mantuvo
una alianza estratégica entre ambas entidades, sentando las bases y desarrollando la
industria artesanal de la seda en el pais.

Artesanias de Colombia a continuado y hasta la fecha el apoyo a la base
productiva de Timbio tanto en disefio como en tecnologia, promocion y mercadeo.

Comparado con otros paises en via de desarrollo, Colombia tiene un excelente e
infinito potencial para el desarrollo de la industria en el mundo. La sericultura es una
industria relativamente nueva (comparada, por ejemplo con la industria del café), que
a pesar de haberse iniciado en 1970 es solo a partir del 90 con la vinculacion de
industrias privadas que tienen un mayor desarrollo y es recomendada como una
alternativa no solo como sustitucion a los cultivos del café sino también a los de la
coca. Esta alternativa estd basada en las siguientes grandes ventajas en los siguientes
tres principales componentes: Condiciones agroclimaticas favorables, condiciones
socioeconomicas Yy disponibilidad de recursos genéticos superiores.

Las condiciones agroclimaticas favorables para la produccién de capullos
bivoltinos en las zonas seleccionadas comparada con las condiciones esenciales para
el desarrollo de la sericultura en otros paises, Colombia posee condiciones superiores
particularmente en términos agrocliméticos. El pais tiene areas muy potenciales para
el desarrollo de la sericultura en los departamentos de Cauca, Caldas, Risaralda, Valle
y Quindio (con altitudes entre 1000 y 1500msnm) cuyas topografias son igualmente
aptas para el desarrollo de la sericultura bivoltina. Con promedio de temperatura entre
20 y 30°C Y precipitaciones entre 1500 y 2000mm por afo, las areas seleccionadas
son las méas apropiadas tanto para el cultivo de la morera como para la cria de gusanos
para alcanzar producciones de capullo en excelente cantidad y calidad durante el afio.

La sericultura en los paises de zonas templadas puede realizarse en periodos de
maximo 6 meses por afio y las producciones de morera alcanzan 15 a 20 toneladas de
hoja por afio y el numero de cosechas de capullo (N° de crias de gusanos por afio) esta
solamente limitada a 2 o 3 veces como maximo. Sin embargo Colombia con sus
excelentes condiciones de clima puede producir 40 a 50 toneladas de hoja por afio y
realizar crias entre 8 y 10 veces/afio. Estas ventajas pueden reducir los costos de
produccién de capullo y seda hasta una tercera parte a la mitad de Corea y otros paises
templados como China, Japén, Turquia y la Ex Unién Soviética. lgualmente



comparado con otros paises tropicales y subtropicales como Tailandia, Filipinas, Sri
Lanka, México y Paraguay, Colombia tienen muchisimas mejores condiciones en
términos agrcliméaticos. De hecho la productividad de la morera por hectérea en esos
paises ha siso estimada en un promedio de 13 a 18 toneladas por afio equivalente a 1/3
0 Y2 de Colombia.

En cuanto a las condiciones sociales y econdémicas, encontramos que se requiere
intensa mano de obra para manipulara las maquinas para cultivar la morera como para
alimentar las larvas y los cuidados para la produccion del capullo.

El desempleo y el bajo precio del jornal también son considerados como
elementos importantes para el desarrollo de la sericultura en paises en desarrollo. A
este respecto Colombia tiene ventajas favorables para emplear los campesinos
desempleados en las zonas seleccionadas y engancharlos en la futura promocion ya
que el desempleo se ha convertido en un problema social muy serio en las zonas
rurales del proyecto. Adicionalmente el valor del jornal entre US$3 a US$5 por dia en
algunas provincias es comparativamente muy bajo para la excelente labor que realizan
y que es competitivo con muchos de otros paises en desarrollo.

Capacidad de usar los recursos genéticos y la tecnologia del CDTS. Solamente
menos de 10 paises en el mundo estan en capacidad de preservar sus propios recursos
genéticos de gusanos de seda y realizar trabajos de hibridacién, produccién y
multiplicacion de huevos requeridos para abastecer a sus sericultores. Sin embargo,
Colombia es uno de estos diez paises en el mundo que es autosuficiente para
suministrar a todos sus productores de huevos y larvas de gusanos de seda libres de
enfermedades durante 8 a 10 veces por afio para la produccion comercial de capullos.

Las variedades de morera son intercambiables entre los paises con proyectos de
cooperacion técnica. Sin embargo las variedades de gusanos no estan disponibles en
ningun pais que haya hecho un desarrollo tecnoldgico relevante en trabajos de
genética y mejoramiento y posea razas superiores calidades las cuales son
consideradas como grandes secretos comerciales por lo que estas lineas
consecuentemente no estan disponibles para otros paises con el &nimo de proteger el
desarrollo de la industria local.

La alta productividad de hoja de morera por hectarea es atribuida no solo a las
adecuadas condiciones agrocliméticas, sino a la disponibilidad de variedades
superiores de morera como la Kanva 2, Luiz Paolieri y otras las cuales han sido
colectadas de otros paises sericolas y preservadas en jardines de variedades
adecuados gracias al esfuerzo del CDTS.

Contrario con atas paises en desarrollo donde su productividad de capullos no
supera los 25 Kg/caja en gusanos bivoltinos, Colombia tiene un promedio de 33 a 35
Kg/ caja lo que representa un 30% mas en la productividad de capullo. Asi mismo la
calidad del capullo colombiano es mejor que en otros paises. Por otro lado el peso de
un capullo en Colombia ha alcanzado 2.2 a 2.5 grs. Mientras que en otros paises el
capullo tienen menos de 1.6 a 1.8 grs. Lo que representa ingresos para los sericultores
superiores en un 30% Yy lo hacen competitivo con otros paises.

De acuerdo a lo anterior podemos destacar:

1. En Colombia los costos de inversion béasica para un sericultor pueden ser la
tercera parte de lo que representa para un sericultor de zonas templadas o la
mitad de lo que representa para otro sericultor del trépico o subtrépico.



2. La calidad del capullo en Colombia es superior, al igual que en los paises
templados, porque nosotros hemos desarrollado gusanos "bivoltinos"”, mientras
que gusanos polivoltinos que son criados en zonas que podrian competir con
nosotros produciran siempre capullos de menor calidad.

3. La productividad de morera y de capullos en Colombia es dos o tres veces
superior a la de las demas regiones.

4. EIl costo de la mano de obra rural en Colombia aun es competitivo, comparado
con el de otras regiones y la taza de desempleo nuestra amerita promover
proyectos de este tipo caracterizados por generar empleo y ocupacion

5. La eficiencia vista por los expertos en los procesos productivos nuestros es
excelente, solo comparada con la de los paises méas desarrollados como Japon.
En Colombia no tenemos problemas religiosos ni culturales (trabajar los sabados,
matar la pupa, por ejemplo) que limiten el desarrollo de la actividad como si los
tienen los paises competidores que en casos como el islamismo y el budismo
interfieren con este proceso. Por esta razéon se puede afirmar que "Colombia no
es uno de los mejores, es el mejor pais en el mundo para desarrollar la
sericultura”

Fuente: Revista Sericultura, marzo de 2002/afio 9-N°46. Articulo "Colombia no es
noo de los mejores, ES EL MEJOR pais del mundo para desarrollar sericultura” por
Limg Song, Consultor KOICA, Dic. 2001, traducido por Cesar Cifuentes.

Artesanias de Colombia con la colaboracion del CDTS, durante junio del 2000,
realiz6 una asesoria para el desarrollo de producto y mejoramiento de la produccion
de los talleres de seda en Timbio Cauca, se atendieron 4 grupos, Coltesedas,
Hitesedas, Sedas la Aradita y Multisedas con 54 artesanas, propietarias cada una de
un taller, en donde trabajaban con ellas un promedio de 4 personas es decir se
beneficiaron con este programa alrededor de 200 personas. En esta ocasion se
introdujo la técnica del ikat durante el tefiido y el manejo de color por tonos, se
presté una asistencia técnica para la reorganizacion fisica de los talleres de acuerdo
con los procesos, logrando mejorar la productividad.

Durante el 2003 y el 2004, Artesanias de Colombia ha desarrollado en el Cauca el
Proyecto de La Cadena Productiva de la sericultura, en donde se ha ido ejecutando
de acuerdo al plan de la Cadena, cada uno de los puntos débiles de los tres eslabones
que conforman la cadena, materia prima, produccion y comercializacion, para la
realizacion de este documento, fue importante el suministro de informacion
pertinente a este documento sobre la caracterizacion del oficio.

1.1.Mapa de Localizacion



1.2.Historia de la Asesoria.

La asesoria en disefio para el desarrollo de producto se ha realizado a entre octubre del
2003 yjulio de 2004, en dos grande fases.

La directriz que seguimos estuvo de acuerdo a la formulacién del proyecto en donde se
especificaban los nichos de mercado medio-medio, medio alto y alto.

Para la realizacion de estos objetivos se realizd la siguiente metodologia

A. Taller de tendencias y mercados: Se presentd la informacién sobre tendencias hogar
que elabord el disefiador filipino P.J. Arafiador y el Centro de Disefio, se realizo
analisis de la misma y se verific que el grupo lo entendiera.

El taller de mercado se realiz6 con apoyo de revistas, fotografias y analisis de
novelas de la t.v. en donde se analizd la forma de vida de los clientes objetivo
(Expoartesanias y Manofacto- Clase media alta y alta), mostrando los espacios de
las casas y apartamento y revisando los productos que los llenan. Se recred la
actividad de este tipo de clientes sus gustos y sus posibles requerimientos de objetos
realizados por esta comunidad.

Se discutié acerca del boom del trabajo elaborado a mano, objetos linea hogar que
poseen valor agregado y de qué maneras se puede incursionar en este tipo de
mercado.



B. Taller creativo: Reconocimiento de las pautas de disefio de acuerdo al tema de los
talleres creativos, tema café y fiestas colombianas

Se realiz6 una charla de tipo informal en donde todos aportaban las
caracteristicas pertinentes al tema.
Elaboracion de dibujos de acuerdo a los resultados de los talleres creativos

Utilizacion de textura como un elemento recurrente de disefio
Formas organicas mezcladas con formas geométricas
Textura tactil

Mezcla de materiales para darle valor agregado



La Metodologia utilizada para la realizacion de los talleres creativos fue la siguiente:

Charla infonnal en donde se hablaba de las costumbres, vestido, cultivos, rituales,
danzas, fauna, flora y otros aspectos que fueran pertinentes para encontrar rasgos,
fonnas, texturas, color que se pudiera interrelacionar con un objeto artesanal.
Presentacion de la infonnacién sobre tendencias tomada de los diferentes seminarios
dictados por el disefiador Filipino y asesor internacional de Artesanias de Colombia P.I
Arafiador

Presentacion "En la Intimidad" en donde se muestra a los artesanos el nivel de vida, el
tipo de decoracion y a grandes rasgos la tipificacion de gustos de los compradores que
asisten a nuestras ferias, para que ellos puedan identificar ellook de productos que
pueden encajar para estos clientes

Realizacion de bocetos, en esta etapa los artesanos se dedicaban a explorar una idea,
planta, flor, paisaje o elemento escogido para ser su "inspiracién” estos elementos para
las comunidades indigenas fueron de tipo fonnal, porque el objetivo fue realizar rescate,
entonces con las mochilas y los contenedores en general se exploraron

Tendencias
I. Tendencias

-Direccion general

-Era de la experimentacién
-Conceptual

-Grupos temaéticos

-Grupos de color

-Fusién y difusion

-Cultura global

-Mercado Horizontal y Vertical



-Influencias econémicas
-Influencia de la naturaleza
-Manipulacién de los materiales

2. Tendencias de color

-Ningun color Gnico

-Grupos de color

-Popularidad de lo orgénico, lo natural y los colores ambientales
-Tono sobre tono

3. Tendencias en las formas

-Geometria
-Cubismo
-Fluido
-Curvilinea
-Orgénico
-Articular

4. Tendencias en el volumen

-Flotante
-Delgado
-Aireado
-Voluptuoso
-Perforado

5. Tendencias en las técnicas

-Experimentos
-Manipulaciéon. Mezclar
-Acabados falsos
-Deconstruir

-Destruido

6. Tendencias en los materiales

-Natural

-Orgénico

-Sostenible

-Mezcla (combinacion 70%-30%)
-Componentes

-Mano y méaquina

-Calido y frio

7. Tendencias en los acabados

-Brillante y mate



-Dos tonos
-Distensionado
-Falso
-Desnudo
-Real

8. Tendencias en las texturas

-Fusionado
-Téctiles

-Suave proteccion
-Ligero
-Repetitivo

9. Tendencias en la imagen
-Simple

-Limpio

-Apoyado

-No sobre embellecido

-Rico

-Lleno de alma

-Encantador

2. MUESTRAS DE DISENO
Ver cuadro Productos 2004

3. Mejoramiento de la calidad, rescate de productos y técnicas tradicionales

Asesoria Coltesedas



Asesoria Hitesedas y Sedat



Temas de Calidad

PROCESO DE SEDA

e Cultivo de la Morera
Datos estimados para Y4 de Hectarea.

Se calcula una siembre en 300 mts2 de 600 plantas de morera, que puede alcanzar 50
cm por cada metro de calle en 30 mts2

Se elaboran 2 camarotes, con un total de 14 mts lineales y de ancho 1,50 mts.
Cuando se reciben los gusanos ocupan 2 mts2.

Al finalizar la cria ocupa todos los camarotes.

De Pereira vienen de 7 dias de nacidos.

5 edades y cambian la piel.

Cada 40 dias llegan a cada finca.

La tercera edad dara de 3 a4 dias segin la temperatura.

La muda dura de 24 a 36 horas.

Cuando estan mudados se alimentan y con esto se inician la cuarta edad.
Durante las mudas se hace un tratamiento con cal para prevenir enfermedades y bajar la
humedad y ensuciar la comida.

4 Edad: dura entre 4y 5 dias la muda demora entre 48 a 60 horas .

5 Edad: dura 8 dias.



Aqui se comienza a encapullar con una temperatura entre 20 y 25 grados centrigrados,
se colocan las rodalinas previamente lavadas y desemfectadas.

Se retiran a parte en un camarote limpio para que encapullen luego demora 8 dias para
realizar las cosechas.

El gusano demora en hacer el capullo 3 dias mas o menos el filamento de capullo es de
1000 mts.

El proceso de la siembra se debe hacer con abono organico se debe aplicar entre 300 a
500 grs. Por planta afio, se aplica también cal.

Los cultivos de morera no se fumigan la planta es sana por que tiene bastante abono
organico ejemplo gallinaza y los desechos de la finca.

Antes de cada cria hay que hacer desinfeccion.

Se utiliza formol e hipoclorito en suficiente agua.

Control de maleza con machete o azaddn, no se utilizan herbicidas .

El cultivo debe estar cercano a la casa.

El riego es natural (solo lluvia)

1. PROCESO CAPULLO FRESCO O DEVANADO

1.1 Implementos que se necesitan para el devanado:
Costalilla
Fondo u olla
Estufa o fogdn de lefi.a
Platon
Cepillos
Baldes
Devanadora
1.2 Seleccién del capullo:
No rotos
No dobles
No vanos
Sin talladuras profundas .

1.3 Proceso:

1.3.1. Primero se coloca el agua y se deposita el capullo que va en una costalilla, en
remojo y cuando hierve se le toma el tiempo que varia de 5 a 8 minutos pasado
ese tiempo, se saca y se deposita en un platon y se le hecha agua fria.

1.3.2. Después lo colocamos en el platon de la devanadora le sacamos la hilaza.

1.3.3 Sacamos los capullos para ver el grosor del hilo.

1.3.4 Se realiza el cruce con el filamento para hacer el 8 y realiza la torsion del
filamento y conectarlo al aspe o carreto y mantenga el caldero o fondo al fuego
sin dejar de hervir aproximadamente a 80° C.



1.3.5 Sigue reuniendo los filamentos con otro grupo de capullos los cuales empatara
cuando observe y sienta que el filamento se esta adelgazando esto es alimentar
para obtener un calibre uniforme, no esperar a que se termine el capullo
cocinado, cuando observe que la cantidad de capullo ha disminuido, se coge el
cepillo y cepillamos suavemente los capullo para que termine de soltar el
filamento.

1.3.6 Tiempo para coccion de capullo seco dependiendo de la calidad de capullo y
almacenamiento de este se debe cocinar aproximadamente entre 45 minutos a
una hora.

2. PROCESO TORSION FILAMENTO
La torsion del filamento se realiza para dar mayor resistencia al hilo para poderlo tejer.
Procedimiento:

2.1 Se rebobina el filamento en carretos.

2.2 Se humedece el filamento.

2.3 Se toman dos filamentos se pasan por a retorcedora o hiladora para realizar el
entorchado. Tener en cuenta que la tension de los dos filamentos sea igual, que no
haga bucle para evitar enredos.

2.4 Se retiran los usos de la terorcedora y se hacen las madejas de unos 100 grs para
evitar enredos en el proceso de desgome o tinturado (retirando las impurezas como
hilaza para que el hilo quede limpio)

2.5 Los amarres o cruces deben ser de 4 a 6 flojos.

2.6 Luego se colocan las madejas o secar

2.7 Por Gltimo se pesan en el balanzon y se anota el peso para desgomar.

3. DESGOMADO

Se pesa la seda y por un kilo se coloca el 3% de agua cuando comience a hervir se
coloca el bicarbonato de sodio por porcentaje es entre el 5% y 10% mas el jabon coco
(opcional) que debe ser el 3% esto se deja hervir durante 45 minutos luego se deja
enfriar y se enjuaga bien sin dejar reservas den jabon coco, se coloca a secar en una
cuerda, después de estar seco se recogen las madejas y se empacan en una bolsa y se
tiene listo para el proceso que sigue es la parte de tinturado o tejeduria en crudo segin
sea el caso.

4.  HILATURA fibra CORTA O Shappe

4.1. Despupado: Consiste en cortarle el capullo para retirar la pupa.
4.2.Coccion: Consiste en ponerlo a hervir con jabén coco, bicarbonato de soda
suficiente agua dependiendo si es capullo fresco de 45 minutos a 1 hora, si es
capullo seco 2 horas.
4.3. Lavado: se hace con suficiente agua fria.



4.4. Secado: se hace en la sombra
45. Cardado: se hace manual.

4.6.Hilatura: se hacen en rueca, es un proceso manual que requiere habilidad y

destreza manual del artesano.

4.7. Procesamiento: Tome el trapero seco y abra el capullo con suavidad, estirarlo

hasta obtener o formar un hilo delgado con la rueca en movimiento
alimentarios constantemente.

4.8.Torsion: luego de llenar dos carretes con hilo los juntamos para darle torsién

en forma de "S".

4.9. Enmadejado: luego de tenerlo con torsion hacemos las madejas con cruces

para conservar el orden del hilo.

5. TINTURADO CON QUIMICOS

5.1. Tintura con lanaset
5.1.1 Revisar las madejas que se deben estar con amarres flojos
5.1.2 Revisar las madejas que se deben estar con amarres flojos.

5.1.3
514

515
5.1.6
51.7

5.1.8

Pesar el hilo.

Siempre al tinturar debe ser maximo un kilo esto con el fin de que no se
manchen o no se enreden

De acuerdo al color de pesa el tinte

Se humedecen las madejas antes de tinturar con agua caliente.

Se mide la cantidad de agua para un kilo de seda y que debe ser el 3% litros por
kilo

Al agua se le coloca los siguientes quimicos:

Albegal set 1,5%

Cibaflow 1,5%

Acido acético 1,5%

Esto para un Kilo de seda, el tinte se debe calentar en un recipiente pequefio.

5.1.9 Disolver el tinte en un poco de agua caliente y luego afiadir al agua donde se va

a tinturar y mezclar.

5.1.10 Colocar las madejas y siempre seguir mezclando utilizando guantes hasta

cuando suba la temperatura, luego dejar hervir durante 30 minutos.

5.1.11 Se deja enfriar, se enjuaga y coloca a secar a la sombra. Como opcional esta el

5.2
521
5.2.2

enjuague con &cido acético.

Tintura con acidos

Se pesa la seda, asegurandose que los amarres estén flojos
La seda se moja en agua caliente

5.2.3 Se pesan los colorantes y auxiliares

30% Quimarez
2.5% Quimogal
3% Acido acético
3% Agua



524

525

53

53.1
53.2
533
534

54

Se coloca en una olla grande el agua requerida vy auxiliares segun
indicaciones
Aparte se disuelve el colorante y se deja hervir por un minuto

Tintura con reactivos

Se pesa el hilo

Se revisan los amares, que estén sueltos

Se pesa el tinte

Se pesan las sales, carbonato de sodio y sulfato de sodio 8% x kilo
Carbonato entre el 4y 8%

Sulfato entre el 40% y 60%

Agua al 2% o 20 litros por kilo

Acido acético 1%

Este proceso se demora entre una hora y cuarenta minutos

Tintura con vegetales

5.4.1. Recolectar el material tintoreo (2 o 3 veces con respecto a la calidad

hilo, dependiendo del color):
Hojas
Semillas
Cortezas
Flores
Musgos.

las

del

5.4.2 Macerar, cortar, picar, machacar y poner a hervir 2 horas con suficiente

agua.

5.4.3 Colarlo o cernirlo
5.4.4 Remojar el hilo en agua caliente (para que la fibra se dilate)
5.4.5 Pesamos el mordiente:

piedra lumbre 3%
Cobre 3%
Hierro 3%
Acido Acetico 3%

5.4.6 Metemos el hilo dentro del tinte de 1 g 10 minutos luego lo retiramos y lo
ponemos a mordentar de 1 a5 minutos. Este proceso se repite las veces que

el artesano considera necesario para lograr intensidad de color.

5.4.7  Enjuagar con suficiente agua.
5.4.8 Secar a la sombra.



7.

711

7.12

7.13
714
7.15

7.16

8.

9.

las mallas o agujas y por los espacios entre las palletas en el peine,
expresado en hilos/pall .

Orillos, los bordes del tejido, llamados orillas u orillo s, se refuerzan con
un mayor namero de hilos

Ancho del tejido, se debe anotar el ancho proyectado para el tejido

Ancho del peine, es la anchura que debe tener la urdimbre en el peine,
teniendo en cuenta que el tejido recoge mas o menos 10%

Namero de hilos, el nimero de hilos para la urdimbre se consigue
multiplicando los centimetros del ancho de la udimbre en el peine por el
nimero de hilos por centimeto y se afiade a la suma el ndmero de hilo
extras para los orillos

Longitud de urdimbre: La longitud de urdimbe se calcula a base de la
longitud total de los hilos proyectados incluidos acabados (flecos o
mechas), a la longitud del tejido hay que afadir 10% debido al
encogimiento de la urdimbre originada por la trama. Se debe afiadir 50
cm paa el final de la urdimbre que no pueda ser tejida y 10 cm para el
anudado de la urdimbre.

Orden de urdir: Si se van a urdir fajas de color, el nimero de hilos se
calcula en base al numero de hilos por centimetro y el ancho que se
quiere dar a cada color.

La representacion gréfica es importante, para el trabajo de cada artesana,
esto es un dibujo en papel cuadriculado de los lizos, pedales y conexion
entre ambos

Acabados de las prendas o tejidos en seda

Se termina el articulo generalmente con flecos, se pasa un hilo cada tres o
cuatro hilos y se va anudando el grupo de hilos (este proceso se realiza con el
tejido en el telar)

Fleco o mechas torcidas se pasa un hilo cada cuatro hilos o seis hilos
dependiendo del grosor que se le quiera dar a la trenza, se realiza manteniendo

dos grupos de hilo en cada mano se retuercen fuertemente uno y otro hacia la
derecha. Mientras se van dando las vueltas de torsibn con las dos manos se
pasan los de la mano derecha por encima de la mano izquierda, de modo que se
unan en un cordén de fuerte torsibn. Cuando este corddn tenga la longitud
deseada se cierra con un nudo .

Se retira o corta la pieza del telar

Separar los tejidos

Arreglar  los errores minimos, con aguja, hilos del mismo color de Ila
prenda, corte de tramas con tijeras

Planchado

Tiqueteado: se coloca una etiqueta indicando el ligamento o disefio utilizado vy el
nimero designado para la artesana con la finalidad de revisar la calidad vy
responsabilizar a la artesana ejecutoria

Empaque: Se realiza el empaque con bolsas de polipropileno



10. Embalaje: EI embalaje para exportacion se realiza en cajas de carton a igual que se
realiza para ventas nacionales .

Aspectos que determinan la calidad

Materia prima:

La seda debe poseer una apariencia uniforme, brillante de color marfil, si
esta se ve peluda, desgastada o irregular es muy posible que se reviente
con facilidad en el proceso de tejeduria.

Tintura:

Tener en cuenta las cantidades de material tintéreo vrs peso de seda a
tinturar

Cumplir con los tiempos minimos en el proceso de mordentado deben ser
cumplidos, para garantizar solidez a la luz.

Una prenda bien tinturada presenta un color firme y brillante si se ve
opaco es un producto que no cumplié con los tiempos de tintura.

El tinturado se puede realizar e en madejas de hilos o en productos
terminados

El secado debe ser realizado a la sombra, cuando la tintura es realizada
con tintes naturales, el sol de forma directa afectaria la solidez del color.
Montaje del telar:

Encafiuelado, durante este proceso sea en encafiueladora manual o de
motor, el hilo debe pasar de abajo hacia arriba y de arriba hacia abajo a
lo largo de la cafiuela en forma pareja, la cafiuela no se debe llenar
mucho con hilo, esto para garantiza un buen desplazamiento durante el
tramado.

El urdido debe ser realizado por una sola artesana, para que la tension
de los hilos en el tambor sea uniforme y si es posible sin interrupcion
Para los atados de la urdimbre debe utilizarse un cordon fuerte y de
color distinto a la urdimbre

Los atados méas importantes son los que se hacen para conservar el
encruzamiento de los hilos.

Pasar los hilos que vienen de la fileta, por encima del travesafio guia
hilos del telar y tensionarlos con la mano, amedida que se enrolla la
urdimbre en el tambor.

Llevarlos hilos sobre la misma faja a medida que va dando la vuelta en
el tambor

El urdido debe quedar centrado con respecto al ancho del tambor

Repase de urdimbre por mallas, Tener el disefto a mano, esto exije
concentracion y cuidado

Segun el disefto a elaborar,se debe tomar grupos de hilos y pasar de a
un hilo por malla, de acuerdo al remetido y se debe asegurar con un
nudo fécil de soltar

A medida que se vayan remetiendo los hilos, repasar nuevamente por
grupos, para verificar que haya quedado bien hecho

Remetido por peine, el repase de los hilos por peine se hace de
acuerdo a la densidad de urdimbre DU y al nimero de peine asl, peine
namero 4, DU 8 hilos por cm, pasar dos hilos por cajon; peine niUmero
6, DU 6 hilos por cm, pasar un hilo por cajon, peine nimero 6, DU 9
hilos por cm, pasar intercalado 2.y 1 hilo por cajon



Los hilos no deben quedar cruzados en el momento de pasarlos por el
peme

sos para garantizar un buen  montaje en el telar, controlar los borde
del tejido, esto se realiza a través de una tension pareja durante el
proceso de tramado y una tacada regular.

Aspectos de calidad: La prenda debe quedar con una apariencia regular,
con bordes parejos, sin flotes, es decir la trama debe ir siempre
entrelazada con la urdimbre

Batanado, debe ser parejo, con igual intensidad y con un solo golpe
suave para ajustar el hilo de trama

Se debe batanar cuando pase el hilo de trama entre la urdimbre y este
formando un angulo de 30°

Indispensable obtener orillos rectos y sin defectos

Empate del hilo de trama, cuando el hilo de trama se acaba, se debe
desenrollar un poco el final de este hilo y dividirlo en dos; uno de los
hilos anteriores debe quedar en la urdimbre, se debe hacer lo mismo con
el nuevo hilo a tramar, desenrollarlo, dividirlo a la mitad y unirlo entre la
urdimbre con la mitad del primer hilo

Picado, Los picados se leen de arioba para abajo,pisar los pedales del
telar en ese orden estricto, si hay equivocacion devolver las pisadas con
el hilo de trama. De ninguna manera se pueden pasar por alto los errores.
Tejido, A mayor tension de la urdimbre, mayor sera el recogimiento del
largo del tejido

Si el batanado es fuerte y no se hace en angulo con el hilo de trama,
mayor sera el recogimiento a lo ancho del tejido

Los tejedores deben terminar las prendas que empezaron, porque no
todos tienen el mismo ecogimiento en la elaborncion de los tejidos, es
por ello que a pesar de que tengan las mismas especificaciones de
elaboracion de disefio, varian en el ancho y el largo.

Defectos menores admitidos

Variaciones pequefias de las medidas de cada uno de los articulos que se
elaboran en tejido plano.



Mezclas intimas
Se realizaron las pruebas de mezclas seda- lycra con el apoyo de Invista

La seda fue mezclada con lycra de forma intima y dandole torsidn con diferentes deniers
de hilo.

Después de 22 pruebas, el mejor resultado lo arrojo el hilo recubierto Ne 25/2 170
denier, el cual cohesiona la fibra dandole firmeza a la trama, en los ligamentos de
tafetdn y sarga, el primero como tela liviana y el segundo como tela un poco mas
pesada

En cuanto al tema de tinturado, ain no se ha podido lograr un buen tinturado, debido a
que la fibra se entorcha y hace reserva en este punto de entorcharniento.

Se probo latintura con la fibra estirada a lo largo de marcos, lo cual permitié una mayor
cantidad de fibra tefiida, pero donde hace vuelta hace reserva.

Esta tela segln la disefiadora americana Docey Lewis tiene posibilidades para ser una
tela base para estampado y aun para bordado.

Mezcla seda- fique

Se realizo la primera prueba para mezclar de forma intima seda y fique de forma intima
en abril de este afio con Sedas La Aradita, el resultado fue una fibra de aspecto muy
bello y muy fuerte, el inconveniente, que la artesana se demoré demasiado hilando por
no estar acostumbrada al empleo del fique. Por esta razon se busco la ayuda de
Profique y fue alli donde se realizaron las siguientes pruebas, en donde la seda y el fique
hilado al tiempo dan como resultado una fibra de brillos con diferente intensida, alta
cohesién y apta para desarrollo de productos para Ropa de Hogar, individuales,
manteles, cortinas, telas de tapiceria; para accesorios, linea de contenedores,
carteras, bolsos, cinturones.



Manual de Tintes naturales

El manual de Talleres de Tintes Naturales con Participacién Comunitaria, es un
instrumento metodolégico del proyecto de Disefio de Artesanias de Colombia, que
surge como documento en el 2001, recogiendo la memoria institucional aplicada en el
tema desde la década de los 80's.
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1. Herramientas para un taller de tintoreria

Tijera de vuelo (para cortar frutos y ramas de las especies altas)

Tijeras podadoras (para cortar las ramas medias y bajas de la especie tint6rea)
Cuchillo (para sacra partes de las cortezas y picar las especies tintdreas
recolectadas)

Mortero (para machacar la especie tintérea recolectada y extraer el zumo del
colorante)

Talegos de papel o canastos de fibra natural (para recolectar las especies
conocidas)

Guantes de plastico (para protegerse las manos)

Delantal (para proteger y tener seguridad industrial)

Olla de aluminio (modifica el color porgue contiene aluminio)

Olla de cobre (modifica el color porque contiene cobre)

Olla de barro (modifica el color porque contiene 6xidos y sulfatos en su
composicion)

Olla de acero y esmaltada (ollas neutras no alteran el color obtenido)

Cucharas de palo o palitos para revolver

Estufa (para el proceso de coccion)

Talegos de plastico (para guardar la fibra en el momento del premordentado)
Cinta de enmascarar (para marcar la fibra en los diferentes procesos)

Marcador indeleble (para que no se borre lo escrito)

Pinzas de ropa (para sostener la fibra en el proceso de secado)

Termdmetro (para controlar la temperatura exigida en los diferentes procesos)
Papel tornasol (para controlar el PH de los liquidos)

Balanza o gramera (para pesar la fibra, mordientes y la especie tintorea)

Colador (sirve para colar parte de la planta)

2. Reconocimiento y Recoleccion de las especies tintéreas

Reconocimiento de las especies tintoreas utilizadas por las artesanas de la region,
dejando un registro escrito de las mismas.

3. Recoleccion

Para esta actividad se recomienda recolectar la cantidad necesaria del material tintéreo
con el objeto de no maltratar la planta.
Cada parte de la planta se recolecta seguln el peso de la fibra que se va a tinturar.

Raices: relacion 1:1 Esto quiere decir que para 100 gramos de la fibra, se recolecta 100
gramos de raices.

Hojas: relacién 1:3 Esto quiere decir que para 100 gramos de la fibra, se recolecta 300
gramos de hojas.

Flores: relacion 1:6 Esto quiere decir que para 100 gramos de la fibra, se recolecta 600
gramos de flores.



Todos los mordientes sintéticos deben combinarse con el crémor tartaro y de este se
utiliza el 6%, segun el peso de la fibra (Para 100 gramos de fibra, 6 gramos de crémor).
Se describen estos dos mordientes, porque son los mas empleados. El sulfato de hierro
puede ser sustituido por oxido de puntillas, latas y esponjas de brillo. Es més apropiado
para el medio y es biodegradable.

El crémor tartaro ayuda a dar unifonnidad al color.

Pre- mordentado

Este se hace antes del bafio de tinte.

Post- mordentado

Se hace después del bafio de tinte

No es conveniente mezclar estos procesos con el bafio de tinte, porque se obtendria un
color sucio.

Después de cada proceso se debe lavar la fibra con abundante agua, para que el
colorante no se dafie.

5.4. Auxiliares de los mordientes.

Estos también modifican el color en menor cantidad que los mordientes y sobre todo
ayudan a que el colorante utilizado en la fibra tenga una mayor solidez frente a la luz, el
agua y el roce.

Estos pueden ser naturales y sintéticos.
Naturales:

Zumo de limén, naranja

Hojas de guayabo y aguacate

Lejia

Orina de llifiomenor de 6 afios y otros.

Sintéticos

Amoniaco muy tdxico, debe utilizar con precaucion, porque puede dafar los tejidos del
sistema olfativo. Se puede reemplazar por la orina.

Sal

Bicarbonato de Sodio

Crémor Tartaro y otros

6. Proceso de tinturado de la fibra

Después de la lavada y pre mordentada la fibra se inicia el bafio de tinte:
Se introduce el colorante colado con el agua que cubra la fibra.



Capitulo V
Tendencias de producto y de mercado
Introduccion

Los talleres de tendencias y mercado, como su nombre lo indican, muestran de manea
grafica, precisamente cuales son en este momento las exigencias del mercado de
acuerdo a las tendencias.

Es importante que las artesanas busquen constantemente esta informacion acerca de las
tendencias, la cual se puede hallar en internet, la T.V, en las ultimas novelas, peliculas y
revistas.

La artesania ha tenido un giro, se ha vuelto protagonista, desde los hechos del 11 de
septiembre con el atentado que sufrieron los Neoyorkinos contra las Torres gemelas, el
mundo ha ido ampliando la percepcidn con respecto a la artesania.

Los Estadounidenses se han puesto a pensar y reflexionar acerca del tiempo y el dinero.
En este momento una sefial de poder no son justamente las joyas... puede ser una
artesania de gran tamafio colocada en la sala de una casa, la artesania lleva implicito el
tiempo, la dedicacion, el esfuerzo y nos recuerda que somos humanos.

El trabajo de tejeduria en seda tiene multiples opciones de desarrollo de producto, es
necesario pensar en las mezclas que se pueden realizar en la region, se debe explorar el
tema  de las nuevas  fibras, temas en  donde Artesanias de

Colombia a través del desarrollo del Proyecto de la Cadena de la sericultura en el Cauca
ha obtenido algunos resultados muy interesantes como la mezcla intima entre seda y
lycra , seda y fique y el fieltro que se propuso como producto de empaque y desarrollo
en el tema de la moda.

Estas fibras, en primer lugar, deben ser implementadas de forma satisfactoria en la zona
y luego se deben aprovechar sus bondades en el tema de la decoracion, moda y
accesorios .



Tendencias
. Tendencias

-Direccion general

-Era de la experimentacion
-Conceptual

-Grupos tematicos

-Grupos de color

-Fusion y difusién

-Cultura global

-Mercado Horizontal y Vertical
-Influencias econémicas
-Influencia de la naturaleza
-Manipulacién de los materiales

2. Tendencias de color

-Ningun color Unico

-Grupos de color

-Popularidad de lo orgénico, lo natural y los colores ambientales
-Tono sobre tono

3. Tendencias en las formas

-Geometria
-Cubismo
-Fluido
-Curvilinea
-Orgénico
-Articular

4. Tendencias en el volumen

-Flotante
-Delgado
-Aireado
-Voluptuoso
-Perforado

5. Tendencias en las técnicas

-Experimentos
-Manipulacién. Mezclar
-Acabados falsos
-Deconstruir

-Destruido



6. Tendencias en los materiales

-Natural

-Organico

-Sostenible

-Mezcla (combinaciéon 700/0-30%)
-Componentes

-Mano y maquina

-Calido vy frio

7. Tendencias en los acabados

-Brillante y mate
-Dos tonos
-Distensionado
-Falso

-Desnudo

-Real

8. Tendencias en las texturas

-Fusionado
-Téctiles

-Suave proteccion
-Ligero
-Repetitivo

9. Tendencias en la imagen

-Simple

-Limpio

-Apoyado

-No sobre embellecido
-Rico

-Lleno de alma
-Encantador
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TENDENCIAS

Qué es una tendencia?

1
La tendencia es la fuerza que orienta la

actividad  del hombre hacia un M
determinado, es un momento nuevo de
cambio de la moda en forma, funcion,
color Y actitud.

Tendencia: la probabilidad mas alta de
que un producto logre una buena
aceptacion.

Moda: fusién de apariencia, forma,
material, calidad Yy funcion

TENDENCIAS

i 11

Es un estilo que se maneja en una temporada Yy
se rige en los mundos de:

TENDENCIAS

TENDENCIAS

La tendencia marca ese espacio en el cual estan las
mas altas probabilidades de que un producto sea

exitoso.

Es la inclinacion comdn hacia un fin.
No son dictatoriales, no existe una sola.

Son un lenguaje universaL

Son una manera de unir esfuerzos
(produccion  de materia prima,
optimizacién  de recursos, etc).
Variables de donde parten las
tendencias:

-Mercado objetivo

-Materiales

-Teenologia Y recursos dispOlubles
-Lugar y estacion

-Intuicion

-Contexto

TENDENCIAS



TENDENCIAS

Las tendencias son ciclicas:
Introduccién, punto mas alto,
culminacion, decline y
desaparicion.

La moda precede el diseilo de

TENDENCIAS

Las tendencias no se deben tomar y
poner en nuestros disefios, sino
abstraer, absorber e imprimir con
estilo propio en los disefios creados.

e TENDENCIAS

Planificacién de las tendencias

«La planificacion se debe hacer desde un ailo hasta
seis meses antes de lanzar la coleccion

.Una vez se tenga lista la coleccion es lanzada al
mercado

*A los seis meses maximo un ailo, ya se debe tener
una nueva coleccién, ya que se presentan los casos
de copia por parte de otras empresas 0 personas
inescrupulosas

TENDENCIAS

La importancia de las tendencias se refleja en
un cambiar constante, estar al margen de la
innovacién y la busqueda de lo novedoso en:
Estilos
.Colores

TENDENCIAS

TENDENCIAS

Planificacién de las tendencias

« Es por eso que en el desarrollo de nuevos
productos es muy importante que se vaya un
paso méas adelante; que en el momento en que
la competencia saque el mismo producto al
mercado, ya se tenga un nuevo desarrollo .



El mundo de las tendencias se refleja en todos los

ambitos del disefio:

.Productos industriales
*Artesanales
*Manufacturados
"Textiles

-Moda

-Decoracion

-Joyeria

TENDENCIAS

TENDENCIAS

TENDENCIAS

TENDENCIAS



artesanlas  de rolombia.s.a.

TEND EI"lelAS
2004 - 200

La tecnologia sigue
desarrollandose en un paso
fuerte, afectando cada aspecto
de nuestras vidas sociales y
culturllles; la creacion de
sonidos nuevos en la misica
popular; personalizar la
tecnologia que usamos nuestros
carros, nuestros utensilios,
nuestra. seguridad; es una
invasién de nuestro diario vivir.

Las siguientes tendencias representan el
pronéstico en color de 2004 - 2005, del
equipo en Benjamin  Moore vy su

compafiia, las cuales fueron traducidas y

recopiladas por Aid to Artisans oficina
Colombia y la segunda etapa son las

tendencias de color por EFSA European
Floral & Lifestyle Products Suppliers

Association, las que fueron traducidas y

recopiladas por El Centro de Disefio Para

la Artesania y las Pymes

5

Estamos en un  periodo
caracterizado por una
reconstruccién cautelosa de la
economia, lacomente constante
de  malestar politico, y un
renovado enfoque a la
importancia de la casa, la familia

Yy los gustos.

Li. Gnica constante es el cambio,
una revolucién que ocurre todo
gjrededor de nosotros. LI
Seguridad se ha hecho una fuerza
motriz _silenciosa en nuestro diuio
vivir. Esto incluye los vehiculos
que conducimos, el lugar en el que
decidimos  vivir, nos movemos a
ambientes mas pequefios Y mas
swios Y sufrimos la necesidad de
estar con el teléfono celular en
comunicacién  constante.

Demogrlificamente  son mQ.s
notonas s lineas de division de las
generaciones.



Embellishment = Adorno Embellishment = Adorno

Visualml"nte. us textura.s son teUzjlclas. nos
encontramos  nuevos tenruno.dos como los pedjjdos,
brillos de s.ilin j\cuosos yJos brillos teuues del oro, b.
plat:.| yel cobre, tan ténues que casi parecen

Entre menos usemos lluestro sentido del t:leto, rtllis
oos importjtn b.s textuus. (~ueremos rode~rnos por
objetos mas sua\"f's, MiS lujosos. Elmtrca.do responde

con textuOlS nucvis Y materiales que realull el desapllrec(r. Estos brillos, tonos lechosos Y el frio del

sentido” de un producto Y su color. metal se aprovechan de 12ssuperficies, ren-IUldo la
luz Yy la.textu~ epun crear una fA-penmo2 re9.Imente
(inica  v-iSlla!.

Piense en w2u« 0 @i cuero, sed~s Y pieles.

EsSIII tendencia se distingue por b. ilisencill de color.
el foco estd puramente sobre el uso de las superficies,
sobre el juego de luz Y la sugerencia de profundidAd
Yisu.Ll

Patthms  cJIIVt'S: luminoso, sugtstivo, ~ brillo .









Equilibrio Sensorial

El mundo ~~cadl vez mis bi-dimemionlll, ~Oldt vez es
ffill.yorla dependencia !llcompul,1.dor }'su pwtllihl. Id!
lineas tucL.clonll.les que dividian el trabajo, L1 casa yel ocio
estAn desapareciendo: el computador  portitil, la fibm
optica,. el teléfono de celullu yel Internet nos peanite
tr.lnjllt, conversu. jUgiU.hacer compras; en fin unimos
con todo en el eS?lco virtual

Equilibrio Sensorial

Hay muchos eft'Ctos de lado de esU UunelSién
cibernética con una sobrecarga de estimulos
pur~ente  visWlle:.pilin equilibrar w. bal~
vemos un deseo aumentado de ljlsalsacion Y
experiencia  Mal Y cictil. La:; caimin.t1s.
nllvegllt. montar en kaylak. f>xcur.qones. pes~
Il.ctividAdes de contacto con lllainumezu —y
con el cuerpo; h:m crecido en populLuidad. El
Eco-turismo  lu. llumentll.do un 30 % cada afio
durante los dltimos cinco :.llios. es el:segmento
con crecimiento m:is rapido en lit industria

SENSORY  BALANCE

Equilibrio Sensorial

Hay muchos efectos de lado de E'su irunersion
cibernética cop uru. sobteClitgll  de eslimulos pununente
viswlcs. ewi. equilibrar la bllhnz;j, vemos un dese-o
aumentado  de b, senslicién Y experiencia fisica}'
tactil. us cmUn:ullS, navegar, mont.llr en kilvak.
eJCrurslones, pesa, :actividades de contActo ~n 111
naturalezll ). con el cuegx>; hm crecido en
popularidad. El Eco-turismo la llumenudo un 30 %.
cad.a Qfio durante los Ultimos cinco MeS, es el segmento
con crecimiento mis nipido €en 1:lindustria

Equilibrio Sensorial

En el disefio de interiores Y de
productos, estl tendencill se
traduce en un complemento  de
colores yel manejo complejo de
rextutllS Y p:jtrones, }'sobre todo,
en un contrliste agudo de: brillos
intemos Y (~Ices, con tonos mate
yplatlos.



Equilibrio Sensorial

Los colores :lsooados con esta. tendencia son un.A
mezcl:l de n~tnl.les secenos que incluye colores
grises de plum:ls pilidls. un verde medio inspindo
en elllZUt. un suave de susurro :IZU1y un smo
complejo verde, todo anclado con el color gris
metAlico. Estos colores son la traduccion del
llpUClimiento de ying - YQngde tecnologil Yy
I1111tuCll.leza} el d('Jnento  dllve es el contraste entre
brillAllte (1:1maquinll.) ;' mate (el hombre, la. rieent)

Palilbru clnes.: contraste, complejo, llcero. Y cielo .

" fi &}'df



TECHNQ.MORPH

- e Tecno-Morfo

L2 tecnologi:1. sigue jUglindo un p-Ipd integrllll;j  vid!
I'ocioeconomica I en hu tendenci~s de color., pero hubo un
aunbio dramitico en la WLi6n de te01010o~ Y narurlllezll. Mas
dpid:.l, més pequefi~ ¥} mlis persorulllizada ~on J:u ffillrcas
registrada~ de estas miquinu simpaticas, que incorpor:m la
miniaturizacién. el reconocimiento  de voces Y materiales
rtlfici:ales de atquella nlltur:alez\  mimicL




Tecno-Morfo

Tecno-Morfo

Pir-nse ron phlsticos que al coger el teléfono ctlulu se

.unolde s 1lcuews de su mano, o el textil qut puece La tI"Olologlij militu esta dirigida al conswnidor. es por esto
tmmhicido pr-co bajo atorra tipo d(' luz ~¢ toma_s6lido; que veremos clldjj vez més dispositivos parecidos 1lun
sistmuss de sequrid:ld de casa controlRdos por su voz. o una c~rrhjleén. cUsefilldos punl Clmbillt de color, texruu Y fulSU. b.
fibrll optial que pone el desperudor . Oplicidtd.

Tecno-Morfo

Los colores integrados en eslil ~ndmcis. secin
juguetones,  jévenes, Y en;.rgicos. Unll fllleu atre «xdt de
namnja profundo yel rojo tomate, verde palido, QZUI mArino
Y un complejo beigco todo ,jcom~fujdo con el sorprmder de

los fines superficiales que pueden Clmbillc I :IWptll1'se al
Limbiente.

Pillabas cines: \:Iliente, mutAble, de 1l1u.tecnolo~
sog>render .



SPIRITUAI  HAVEN

~ESTCRTOWN  &UFF He.;

PISUO DONES AC-32

Asilo Espiritual Asilo Espiritual

EstJl basquecb en la I1.01loni:tinterior se refle;ll. en color(s que

Acontecimientos  de Ltvidl nos han hecho eX:Uninar de se extienden del swve tono lila, al azul profundo, Y ulos
nuevo nuestms prioridAdes, dindo :I mis importlinci:t  ala calientes brillos del &mba.r. 11u sombms neutrlls que
espirit:tW, Y jjla preocupH:ién por nosotros Y nuestros seres penetran del color gris mistico, el oro luminoso dd beige Y el
queridos. HIY una mimdll hllOJllidentro con el sentido de la amuillo ~ cerebral.

busqueda  espiritw.!. Yy esu bisqueda. comienZll. en el hogu. LI

casa se ha convertido en un asilo, protegiéndonos  del mundo

cadtico extecior. Dentro de este asilo, intentdmos componer Y Palabms  clllves: Ilrmonioso. espotual., — cerebral.
Cttllr un ambiente que apoYIl Y sostiene nuestro intenor

espiritulll.  Los signos de estll tendencia nos rodean: un

resurgimiento  en la mt"dicinll  llitemlItiVI1.,, la popuuuidad

creciente de yoga. el foco sobre salud halistica. .
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Naturaleza Coloreada

~tUf~Im b ..1Spr-rez"  neruigs,;  de la n:lrurllleza
llevwdob  tuer,l "li0 su cont'xto. F|l colliriHe ("j\tess
DLltt-nll.! y colo!. L()~("alon'~"on fr(,:""cch

c'mbin;ldos  can I,nos gnS()~O~: uniterie~  i~per(ls
C'mhini.ldo~  ("(m 1\;Lcubll:tw.  fin:l ~ hnlLtnte.

El color:
lu~ruo)H=: Firise~xtTibillido.  ron  rol(f<:<; hrill ultt:
y frbc(ls.

Di~'fi() Y d~,-"Or;l"ién:

i) iy deeociLi.  dis(MiiQs  runtr~lt>~  cew lInl"i1~
<imicun  en (‘'olorf!, tiNU"S que k(imi-u  i-
11utenal (‘~remnines

Naturaleza Coloreada
Los colores:

PMS 471C - 90%
PMS 611C
PMS 468C
PMS Warm Gray 4C
PMS 582C
PMS 544C
PMS 617C

Coloured Nalure

11 111

“le SHC e 011 ~

Naturaleza Coloreada

Material\"-s:

1'011:1d:1.s~ de mrrnane~. espet.-i.JFILIF lo; mAlivI":$
INLINNNG~  que ~On jsperos, lOMO: ni>larfit  rulfo
CW:1. concreto, Jrc.tILI" fidjro,  papel.. arrirllic:l.
porcf:Luas. LIS FLme- o h'ja~ i——irri- o

.Ireroo~)r-Jaln~.

Fonna:
FO(Mil~ ofgilliC3$  :Lruti(uif~ comblihld:is  cOll fonnjj~

E£eQIIHIRCII~



Handmade
CarryBags

[



Tendasis

Teud111sis irradia un sentimlento nosriJgico I fresco.
Es UQ.ilrici combinaClon dt' Jrcouc:ion I fonnlls
Unic:ls. Est:} m~pmi<to por Hliwemsz1  pero es
estin7do ) (u 3lgunls oClisiollCS tifllt i :lpacellcia
((tro.

El color:

I:L.scomhlll;lcionc”  sorpresINs  dd color. Los tonos
nUHrones y wsw gns:tkeo. combinados  con tonos de
verdes, :tm:lrillo~ 'y cobrl'.

Dis~no y decoracion:

~\mra..l orr .tnico o patrones de dm'nos organicos ,)ue
d.Ul Uli:L:IpiCiellci:l cetro.  El nsode p;ltronts de flores
eShlizadas y lineas cLbujlldas 1 m:IllO .

Tendasis

Materiales:

Acab.tdo$ matt' y muy brilLIlItt'S.
vidrio colore:ldo trasliicido Y offJ.co;
lludrra Yy ceramica decoud:l. En {'ste
tenu. se uswi las hojls  brillantes  YJIS
llores Ollite.

Fonlla:
Forlllols orgcin.icll.s  IHIfio:1les
eomhin;u:LLs eon forriL~ frLro.



Tendasis

Los colores:

PMS .I1SOC

PMS e8e

PMS llOC
PI\tS 874C - CopJX'r

Pi\tS -U,75C

PMS IGIC

P11S 5115<;

Tendasis

11-

Tor T AnC



O









Dulce

El dulce hjjce el mundo mas ~gr:ldable.
creando un mundo 111Until. 1w mundo de
vusueno.  endul~ndo  ("Imundo desde el
punto de vista de wi nifio; ext:1 gnmde}
extu pequefio.

El color:

los colores de-lo:; dulces, naos colores uiio
ce[al del otro, tUU sobrecarga de colores.
sififlpre una combin:1cién de coto res
diferentes como en uiu bolsa de dulcc~,

Disefio Yy decoracién:

los disefios wmanticos; ltndm disel10s
tlorea.das combin2dos con disrfios simples.

Dulce

Los Colores:

P.M. 2705C - 70%

P.M.1205C
P.M. 489C
P.M.3i9C

p.r'f. bbnco

P.M. :183C - 90%

P.M. 381C
P.M. 218C

Sweel

11 |~'H~“l

Dulce

Materiales:

Plasticos, cerdmica., "idrio, cinus.
Materiales o texturas que tienen apllriencill
de azticllr.

Fonna.:

Fonnlls rom:intic:1s, divertidas. irregulucs Y
decorativas. Founas fueca de proporcion:
como el ~m:1Jl0 de una casa de mufieca o
creando la.sem:aaon de Alici:l. en el Pllis de
las M:L!>lvilLIsdmdo la sensjjcion de ser un
nino rodejjdo por ronons  muy g[~ndes }
pequefias .















La Melancolia

“Hogu dulce hogar" Ilrmo~ seguri<hd, ligero
y facil

El color:
Todos los tonos azules, desde el lavanda Y el
azul claro Msta el :UU1 pUrpuol Y el blanco.

Disefio y decoracién:
Combinacion  de patrones romanticos Y
pltrones geométricos.

La Melancolia

Los colores:

PMS 2695C - 90%
PMS 658C
PMS 2985C
PMS 3015C
PMSwhite

PMS 45'1<:+ 70%

ot

|~~_<~

La Melancolia

Materiales:

telas decoradas, cerAmica (d«orada. y Sin
decorar), cerdmica con efectos crllquebdos,
porcellULI, vidrio mate, papel de colgll.dura,
Ontlls. jeans, wnilletes Y flores de LaviUlcLt.

Fonna:

Fomu.s romantiCIS; o picn WI efecto mis de
tendencia fOLmas romanticas combinadas
con form:ls retro.









HNutumnl
10004

Otoiio /
Invierno
2004
EFSA

Rudolph el Reno de nariz colorad.

MUIcrialc:s:

Todo~ 1m Inat([illes que purazmt
<xpreste un tiniceer  de h«ho 1 mauio,
~-olo 1.miderl.  d gres, lalaru el
vidrio

FOMn.:a.:

De pt(feret\l--i.a foanas OL'ginicas;
toda~lu fonn~ bu-naasen d disdio
"hecho a mano"

Rudolph el Reno de nariz colorada

Uu folklore fresco v nc'leterio. donde 1jt
nocion UE union r(pre~enw. tI selltimiento
dt' N~V'jd;ld. Muestra UU;) J.tmolfer:.
tr:ldlcional donde 10$ing(tdientt'!"
nllru[jlle~ decorativos son dotllinmles.

El color.

La Kilvidld liadiciomt!  roja. Y v(ed(
combillllw  con el banco

Dit>efio )’ dec(mcion~

Pinl;jdo 1 wuto, actnigew  umiRIE- T
hN:hos 11 rol/no con  patrout$  Iralliciomlc~  de.e
los paiSN dd norte .

Rudolph el Reno de nariz colorada

Los co lores:

PMS 36.1C
PMS 485C
PMSwhirf

Rudolph the rednosed Reindeer
“.-ntOI'lI:"(0b,n















La paz en la Tierra

Un daro 5entimiento de bienestl1r.
ligero, transparente, ~sereno y,lonanieo.

El color:
Blanco, beige duo, beige grisoso,
plaltAdo Yy vidrio transpa.ttntc.

Disefio y dccorncion:
derof2ciones Grometricas Y Naturaifs.

Materiales:
Dclgj.dos. tra.nspa~nt~ como d vidrio,
porcdm.a y d papel.

Fonna:
Fonnas modenlAll con geomctria simple
¥ fonna  IIACUrales.

La paz en la Tierra

Los colores:

PMSwhite
PMS 5807C - 30%
PMS 538C - 30%
PMS 670C - 30%
PMS 290C - 30%
PMS 5523C ~300/,Aurumn;jV:.'inter

Reage on farth

2004
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Aid to Arl:is'Ins

presents

gesign 'Ing colorhengs

C['Issic Coloj-s

Ti-'Iditions / Tj-ends

" Trlgitions - cl'lssic, timeless qgesigns  with

high m'linstre'Im  "'lppe'll

" Trengs - short liveq, 'lttention  getters,

with high initi'll imp'lct



Cl'lssic design themes



Desigll glld lifestyle trellds






Colorhends






Populgr produd cqtegories
maqterigls glld techlliques





















How C'h you ~pply this inlOrm~tionl
" For n~ proqud: line gevelopment

" As C'ltegories Fororg~nizing proqud: lines .
~Nn(qcolled:ions fm

"AsaFam~ork to better ungerstanq the
shud:ure oFthe VS market



FORMATO

Ficha de
Producto

Ministericl de Comercio, _Incllttria'J _Turismo

CODIGO: FORASD 08
FECHA: 2004 08 17

artesanlas  de colombla s.a.

VERSION: 1

ragina 1de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pyrnes

Pieza: cojin Artresano:  F~_.c>en"CJ. Ghe>,-.,4-1C;;
————

Nombre: cojin tubito Grupo: \ e'1-ecicH-. DO\ Cv..x.Jd
Oficio: tejeduria Departamento: L_voc<>
Técnica: tejido plano Ciudad: ‘bPA"" ~
Materia Prima seda y algodon tubular Localidad/vereda: cere®0 - y AL
Certificada  Hecho a Mano  Si D No Resguardo:
Dimensiones  Generales: Produccion mes: 50
Largo (cm) 45 Diametro (cm) Precio en Bogota:
Ancho (cm) 45 Peso (WU) Unitario $
Alto (cm) Color Por mayor $
Observaciones:

Fecha: p.\;,,\ zaoy |

Referente(s) [Xl Muestra O Linea O Empaque O

Centro de Disefio para la Artesania y las Pyrnes

FORASD 08 Ficha de produeto.cdr



FORMATO CODIGO: FORASD 07

Ficha de ECHA: 2004 08 17
Miristro de Conrd. bty T Dibujo y Planos L
artesanlas  de colombia s.a. Técnicos VERSION 1 agina 2de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pyrnes

Linea: hogar ESe. (Cm): PL. 1.7

Pieza: 00.in
Referencia:

Nombre: cojin tubito
Oficio: tejeduria
Técnica: tejido plano

Materia Prima: seda al odon tubular

Proceso de Produccion: Observaciones:

6 cm de urdimbre a cada lado 2-2 algodon tubular o cola de rata
33 ¢cm de urdimbre 1-0-1

trama en algodon tubular

Responsable: Liz Adriana Fetiva Fecha:  abr;\ "100-
Referente( s) |281/Iuestra D Linea D Empaque D

FORASD 07 Ficha de dibujo Y plan™.cdr

Centro de Disefio para la Allesaniay las Pymes



‘ FORMATO CODIGO: FORASD 08

n
II I I g Ficha de FECHA: 2004 08 17

st Comerci, Producto

artesanlas  de colombia s.a. VER I N 1 régina 3 de 24 -

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Py mes

Pieza: cojin Artresano: \QiGl. _ C.:>-eiv

Nombre: cojin iraca Grupo: \\"".&X00S -le’ is.-.J0.5,
Oficio: tejeduria Departamento:  C.:>0Cq

Técnica: _tejido _plano Ciudad: PDf<"i 1l

Materia Prima: seda e jraca Localidad/vereda: 1::~b:0

Certificado Hecho a Mano Si O No ~ Resguardo:

Dimensiones  Generales: Produccion mes: 50

Largo (cm) 45 DRiametro (cm) Precio en Bogota:

Ancho (cm) 45 Peso () Unitario $

Alto (cm) Color Por mayor $

Observaciones: Co o>~ \(<>,......0 O, ..e= y<mg O -JO"C1S g s

| Responsable: Fecha: |

Referente(s) [RJ Muestra D Un ea D Empaque D

Centro de Disefio para la Artesarua y las Pymes FORASD 08 Ficha de producto.cdr



FORMATO

|
IIII|I| Ficha de
b " Dibujo y Planos

- o de Comercio, "dustria_y Turismo

CODIGO: FORASD 07

FECHA: 2004 08 17

artesanlas de colombia S.a. TécnICOS

VERSION 1 iPagina4 de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pymes

[N ]
AL
Pieza: cojin Linea: hogar ESC. (Cm): pL. 1.7
Nombre: cojin iraca Referencia:

Oficio: tejeduria

Materia Prima: seda e iraca

Técnica: tejido plano

Proceso de Produccion:

6 cm de urdimbre a cada lado 2-2
en el centro 33 cm de urdimbre 1-0
trama en iraca

| Responsable: Liz Adriana Feliva

Centro de Dietlo pata la Arte.3tUa y las Pyme.

Fecha:

Observaciones:

La iraca debe ser larga

Cierre en la parte interior con cremallera

Referente(s) [RJMuestra

O Linea O Empaque O

FORASD 07 Ficha de dibujo y planos.cdr



iml!|

Millsterio  de COtMfcio.  1nQ.jlitria J Turismo

FORMATO

Ficha de
Producto

CODIGO: FORASD 08
IFECHA: 2004 08 17

artesaolas de colompias.a.

VERSION: 1

ragina 5 de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pymes

Pieza: cojin Artresano:  E:"uef'C=> Do.odo
Nombre: cojin_mix Grupo: Co \-\"'~0'5
Oficio: teieduria Departamento: coo(:D
Técnica: tejido plano Ciudad: Popo'l,!,n
Materia Prima: seda, algodon e iraca Localidad/vereda: -, «a'0.">
et e Are—— e Rasguaio
Dimensiones  Generales: Produccion mes: 50

Largo (cm) 45

Diametro (cm)

Precio en Bogota:

Ancho (cm) 45 Peso (i) Unitario $
Acto—(ery cotor Por-meyor—5
Observaciones:

Responsable: L ,I- Aa<.>Y\0o fe.-\ =K. Fecha: O\t oMY

Referente( s)

Centro de Disefio para la Artesania y las Pyrnes

O Muestra

D Linea D Empaqu eD

FORASD 08 Ficha de producto.cdr



FORMATO

CODIGO: FORASD 07

Ficha de ECHA: 2004 08 17
Dibujo y Planos , .
artesanlas de colombia s.a. Técnicos VERSION 1 agina 6 de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pymes

Pieza: co.in

Nombre: co.in mix
Oficio: tejeduria
Técnica: tejido plano

Proceso de Produccion:

6 cm de urdimbre a cada lado 2-2
en el centro 33 cm de urdimbre 1-0
trama en algodon plano

| Responsable: Liz Adriana Fetiva

Centro de Disefio para la Artesama y las Pyrnes

R

Linea: hogar ESe. (Cm): PL.\.1
Referencia:

Materia Prima: seda al odon e iraca

Observaciones:
Algodon plano

Fecha: p. 1:>"\ 200"\

Referente(s) []Tl/luestra D Linea D Empaque D

FORASD 07 Ficha de dibujo Y planos.cdr



FORMATO

Ficha de
Producto

Mnisterio de Comercio, ~dusl:ri.Y Turismo
artesanias de colombia s.a.

CODIGO: FORASD 08
tpECHA: 2004 08 17

VERSION: 1 fagina 7 de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pyrnes

Pieza: individual Artresano: E Foe(™lia G\"c>n+.~
Nombre: individual tubito Grupo: '— Is<~dcCleeh\ c.:>.J-d
Oficio: tejeduria Departamento:  C<:>..Jc.a
Técnica: tejido plano Ciudad: Poeo"1";" ("1
alerla PrimaSeda y algodon tupular Tocalidad/vereda. e e>.C.
Certificada  Hecha a Mano Si O No 18] REMFdOZ
=
Dimensiones ~ Generales: Produccion mes: 50
Largo (cm) 45 Diametro (cm) Precio en Bogota:
Ancho (cm) 45 Peso (im Unitario $
Alto (cm) Color Por mayor $
Observaciones:
- Fecha: po. \:>y i, 2.00
Referente( s) ~ Muestra D Linea D Empaque D

Centro de Disefio parala Artesarua y las Pyrnes

FORASD 08 Ficha de producto.cdr



Mnisterlo de Comercio, illintria y Turismo
artesanlas  de colombia s.a.

FORMATO

Ficha de

Dibujo y Planos

Técnicos

CODIGO: FORASD 07
ECHA: 2004 08 17

VERSION 1 agina 8 de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pyrnes

Pieza: individual

Nombre: individual tubito
Oficio: tejeduria

Técnica: tejido plano

Proceso de Produccion:

6 cm de urdimbre a cada lado 2-2
33 ¢cm de urdimbre 1-0-1

trama en algodon tubular

| Responsable: Liz Adriana Fetiva

Centrode Disefiopar. la Artes3IUy las Pymes

Linea: hogar ESC. (Cm): PL. 1.7

Referencia:

Materia Prima: seda al odon tubular

Observaciones:
algodon tubular o cola de rata

D Linea D Empaque

Referente( s) ~ Muestra

FORASDO7 Fichade dibujoy planos.cdr



. ‘ FORMATO

Milliterio de Comerclo, just uri$mo

Ficha de
Producto

CODIGO: FORASD 08
FECHA: 2004 08 17

artesantas _de colombia_ s.a.

VERSION: 1

ragina 9 de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pyrnes

Pieza: individual

Artresano: Poto ConejO

Nombre: individual iraca

Grupo: ~e\'-)Cdc>!". del c.c."CO)

Oficio: tejeduria Departamento: Ccuc.o
Técnica: tejido plang Ciudad: B P
Materia Prima: seda e iraca Localidad/vereda: "—bjo
Certificado Hecho a Mano Si O No ~ Resguardo:
Dimensiones  Generales: Produccion mes: SO
Largo (cm) 45 Diametra (cm) Precio _en Bogota:
Ancho (cm) 45 Peso_(an) Unitario $
Alto (cm) Color Por mayor $
Observaciones:

Oco, e.o1y~cC. ey" ~Cd-=, ~amc
Responsable: Fecha:

Centro de Disefio para la Artesarua y las Pymes

Referente( s) O Muestra D Linea D Empaque

FORASDO8F1cMdeprod~

to.cdr



Millsterio de Cotnefcio.  ~dustrifl y Turismo
arlesanlas de colombia s.a.

FORMATO

Ficha de

Dibujo y Planos

Técnicos

CODIGO: FORASD 07
FECHA: 2004 08 17
VERSION 1

agina 10 de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pymes

Pieza: individual
Nombre: individual uaca
Oficio: tejeduria
Técnica: tejido plano

Proceso de Produccion:

6 cm de urdimbre a cada lado 2-2
en el centro 33 cm de urdimbre 1-0
trama en !Taca

| Responsable: Liz Adriana Fetiva

Centro de Disefio para la Artesania y las Pymes

Linea: hogar
Referencia:

Materia Prima: seda e iraca

Fecha: A.Qt" \  ozcovy

Referente(s)

Observaciones:
La uaca debe ser larga

O Muestra

ESC. (Cm): PL. .1

D Linea D Empaque D

FORASD 07 Ficha de dibujo Y planos.e<k



| M-~istertode Comercu[gursmo

FORMATO

Ficha de
Producto

CODIGO: FORASD 08
FECHA: 2004 08 17

S.d.

VERSION: 1 IP4gina 11 de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pymes

Pieza: individual Artresano: __E"0.e,,;0 Do,,,,,do
Nombre: individual mix Grupo: Colt<?6<>...d6 5
Oficio: teieduria Departamento:  com;c".=i
Técnica: teiido plano Ciudad: Popo."{;"
Materia prima. seda, algodon € iraca Localidad/vereda: ~ *ji~ b-0
~ortifinad [EPYSN [V i () N = Resquarda:
Dimensiones  Generales: Produccion mes: So
Largo (cm) 45 Diametro (cm) Precio en Bogota:
Ancho (cm) 45 Peso (ju-) Unitario $
Alto (cm) Color Por mayor $
Observaciones:
| Responsable: Fecha:

Referente( s) ~  Muestra D Linea D Empaque D

Centro de Disefio para la Artesania y las Pyrnes

FORASD 08 Ficha de producto.cdr



FORMATO

Mi"I_1o de Comercio, rtdulll:ri. Y Turismo
artesanla. de colombia ‘a.

Ficha de

Dibujo y Planos

Técnicos

CODIGO: FORASD 07
ECHA: 2004 08 17
VERSION 1

agina 12 de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseflo para la Artesania y las Pyrnes

Pieza: individual
Nombre: individual mL"
Oficio: tejeduria
Técnica: tejido plano

Proceso de Produccion:

6 cm de urdimbre a cada lado 2-2
en el centro 33 cm de urdimbre 1-0
trama en algodon plano

Responsable: Liz Adriana Fetiva

Centro de Disefio parala Mesama y las Pyrnes

Linea: hogar
Referencia:

Materia Prima: seda al odon e imca

Fecha: />'0,,\ ;ICO'1

Referente( s)

ESC. (Cm): PL.

O Linea O Empaque O

FORASD 07 Ficha de dibujo Y planos.cdr



FORMATO CODrao: FORASD 08

Ficha de ECHA: 2004 08 17
P S——— Producto -
artesanlas de colombia s.a. VERerN: 1 aglna 13 de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pyrnes

Pieza: individual largo Artresano: E. + "io- Chon~,;

Nombre: individual largo tubito Grupo: \<:' i<dQe  de' c=Jc.cl

Oficio: tejeduria Departamento: c.0....,c00

Técnica: tejido plano Ciudad: Pepe> ¢N

Materia Prima seda y algodon tubular Localidad/vereda: ~ \,,.,.,6'0 - L\ AW\~

Certificado Hecho a Mano Si D No ~ Resguardo:

Dimensiones  Generales: Produccion mes: 50

Largo (cm) 45 Diametro  cm Precio en Bogota:

Ancho (cm) 45 Peso Unitario $

Alto (cm) Color Por mayor $

Responsable: Fecha: |
Referente(s) ~  Muestra O Linea O Empaque O

Centro de Disefio para la Artesania y las Pyrnes FORASD 08 Ficha de produeto.cdr



FORMATO CODIGO: FORASD 07

Ficha de ECHA: 2004 08 17

Miistrode Come, i Dibujo y Planos
inisterio de Comercio, Inantria y Turismo ; .
artesanias  de colombia s.a. TéCf’lICOS VERSION 1 aglna 14 de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pyrnes

Pieza: individuallaTllo Linea: hogar ESe. (Cm): PL.
Nombre: individual largo tubito Referencia:
Materia Prima: seda v allmdon tubular

Oficio: tejeduria
Técnica: tejido plano

Observaciones:

Proceso de Produccion:
algodon tubular o cola de rata

6 cm de urdimbre a cada lado 2-2
33 ¢cm de urdimbre 1-0-1
trama en algodon tubular

Fecha:

| Responsable; Liz Adriana Fetiva
Referente(s) ~  Muestra O Linea O Empaque O

Centro de Disefio para la ArtesaJUay las Pyrnes FORASD 07 Ficha de dibujo Yy planoll.Cdr



FORMATO

Ficha de
Producto

Ministerio de Comercio, kldustriil y Turismo
artesanlas  de colombia s,a,

VERSION: 1

CODIGO: FORASD 08
ECHA: 2004 08 17

agina 15 de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pymes

Pieza: individual largo

Nombre: individual largo iraca

Oficio: tejeduria

Técnica: tejido plano

Materia Prima: seda e iraca

Certificado Hecho a Mano Si O No O

Dimensiones  Generales:

Largo (cm) 45

Ancho (cm) 45 Peso
Alto (cm) Color

Observaciones:

Centro de: Disefio para la Artesarday las Pyrncs

Aurtresano: Dora Cone'O

Grupo: \e'l-:dc>s de.\ Covc-o
Departamento:  cou<:o

Ciudad: Popo. O"
Localidad/vereda: ~ \',m\:"LJ

Resguardo:

Produccion mes: 50

Precio en Bogota:
Unitario $
Por mayor $

Fecha: Aw>', \  zco-1

Referente(s) [25] Muestra D Linea D Empaque D

FORASD 08 Ficha de producto,cdr



Ministerio de Comercio, IneNa. y Turivno
artesanlas de colombia s.a.

FORMATO

Ficha de

Dibujo y Planos

Técnicos

CODIGO: FORASD 07
ECHA: 2004 08 17
agina 16 de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pymes

Pieza: individual lar o
Nombre: individual largo iraca
Oficio: tejeduria

Técnica: tejido plano

Proceso de Produccion:

6 cm de urdimbre a cada lado 2-2
en el centro 33 cm de urdimbre 1-0
trama en iraca

| Responsable: Liz Adriana Fetiva

Centro de Disefio para la Arlesaniay las Pyrnes

AN

Linea: hogar ESC. (Cm): PL. 1.7
Referencia:

Materia Prima: seda e iraca

Observaciones:
La iraca debe ser larga

Fecha:

Referente( s) [I\] Muestra D Linea D Empaque D

FORASD 07 Ficha de dibujo Y planos.cdr



Mnifiterio de Cune(mgsmn

FORMATO

Ficha de
Producto

artesanlas de colombia s.a.

CODIGO: FORASD 08
FECHA: 2004 08 17

VERSION: 1— r4gina 17 de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pymes

Pieza: individual largo Artresano: ;-.v~n.c> Ob<odo

Nombre: individual largo mix Grupo: c-=\ \e6~C>'5

Oficio: tejeduria Departamento: Ccv<..c.

Técnica: tejido plano Ciudad: PoPO~0()

Materia Prima: seda, algodon e iraca Localidad/vereda: " i><O

Certificado Hecho a Mano Si O No O Resguardo.

Dimensiones  Generales: Produccion mes:  ~JO

Largo (cm) 45 Diametio—(cm) Precio en Baogata:

Ancho (cm) 45 Peso (iIm) Unitario $

Alto (cm) Color Por mayor $

Observaciones:

Responsable: Fecha: 1"o<:\ 200~
Referente( s) "L] Muestra D Linea D Emp aque D

Centro de Disefio para la Artesania y las Pyrnes

FORASD 08 Ficha de producto.cdr



FORMATO

CODrao: FORASD 07

Ficha de ECHA: 2004 08 17
Mt de Coneron, nctta o Dibujo y Planos L.
artesanlas de colombia s.a. Técnicos agina 18 de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pyrnes

| B |

anm
Pieza: individual lamo Linea: hogar ESC. (Cm): PL.
Nombre: individual largo mix Referencia:
Oficio: tejeduria Materia Prima: seda al11.0dor iraca

Técnica: tejido plano

Proceso de Produccién:

6 cm de urdimbre a cada lado 2-2
en el centro 33 cm de urdimbre 1-0
trama en algodon plano

Centro de Disefio para la Artes3lUa y las Pyrnes

Observaciones:
Algodon plano

Fecha:

Referente(s) ~ Muestra D Linea D Empaque D

FORASD 07 Ficha de dibujo y planos.cdr



iml!|

Ministerio de Comercio. hdustrla J Turismo
artesanlas  de colombia s.a.

FORMATO

Ficha de
Producto

CODIGO: FORASD 08
FECHA: 2004 03 01

VERSION: 1 ragina 19 de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pymes

Pieza: Collar en trenzas de seda Artresano: O\oc. 13c:cl.do S
Nombre: I\j;:do Grupo: CC:\-\c.Yc:la "S
Oficio: ~"-jc.d..J«o Departamento: ~ Colc-=,
Tecnica: \Cen"Z.0d...;> Ciudad: POf<>'1],. o
[VIateria Prima. ><Ja Cocaldad/vereda: o bID
_Certificadn Hecha a Mano Si O No = Resquardo:
Dimensiones  Generales: Produccion mes: ~5
Largo (cm) - Diametro (cm) OS Precio en Bogota:
Ancho (cm) OS Peso (im Unitario $
Alto (cm) Color Por mayor $
Observaciones:

Referente(s) ~  Muestra O Linea O Empaque O

Centro de Disefio para la Artesaniay las Pymes

FORASD 08 Ficha de producto.cdr



FORMATO CODIGO: FORASD 07

Ficha de ECHA: 2004 08 17
Mot G, ity Tuo Dibujo y Planos VERSION 1 Padina 20 de 24
artesanlas de colombia s.a. TéCI‘liCOS aglna [S]

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pyrnes

Pieza: Collar en trenzas de seda Linea: Atces<le, de.. m Ese. (cm): PL. 17
Nombre: i JeJ c> Referencia:
Oficio: \6" Gy (17 Materia Prima:  -.oc.elo
Técnica: ,~N-Z.=0v
Proceso de Produccion: I<enzc>co de \-")\00;,. Observaciones:
G.\=lov,<A(.,"" de.. b-0O~-\c::"e"
\",,~ct
| Responsable: Fecha:

Referente(s) ~ Muestra D Linea D Empaque D

Centro de Disefio parala Atlesaniay las Pymes FORASD 07 Ficha de dibujo Y planos.cdr



- FORMATO

I

Ministerio de Comercio,  In0Ostril y Turismo
arlesanias de colombia s.a.

Ficha de
Producto

CODIGO: FORASD 08
~ECHA: 20040301
VERSION: 1

iPagina2l de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Disefio para la Artesania y las Pyrnes

Pieza: Media capa en pafio de seda Artresano:  £\v<n:;l be,rix-it- & .J",\-,:ma

Nombre: Grupo: Seoda~ L:> P.(ex,- N>

Oficio: Departamento:  G=..x..:.

Tecnica: Ciudad: PO(.10."1~n

Materia Prima Localidad/vereda: “mb:J

Certificado Hecho aMano Si O No O Resguardo:

Dimensiones  Generales: Produccion mes: 20

Largo (cm) Diametro (cm) Precio en Bogota:

Ancho (cm) Peso (jzr) Unitario $

Alto (cm) Color Por mayor $

Observaciones:

| Responsable: Fecha: [
Referente(s) D Muestra D Linea D Empaque D

Centro de Disefio para la Artesarna y las Pyrnes

FORASD 08 Ficha de produeto.cdr
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FORMATO CODIGO: FORFATO02 -
FECHA: 01/06/2004 - Departamento L.c::>-UC-c;l.
Control de Asistencia I -
— Municipio <Y"o 1O
artesanlas de colombla.s.a. or Actividad . / a , ICONTEC
- p - VERSION: 1 p g de Vereda ~=:x0 o {\o- ("
PlUyUbtU- PIUUIQIIIG para ti UtUl Jullllclltu ucit Scll uc CullJaU ::Ubl LAV ey lnvl:allu Nombre actlv‘dad:
No Nombre  Participante Cédula Fecha 7.1 131141 |- 3 L—.'S 1 zolzl Iniciacion w,:inanza\éi.(,r: -
Horas
~W\..~ ~ ) L0 I’J ~7.>- '7.06./21. X| ~ (| X 1([ X T A
. winn " 1o ._ — T 7__== ". " - ) dnchretor O—
TheTIc.ric?  (D~c"Idg 1l JT"TQJ =573 et ] i v PHGca | el
11 m frim ol ot Erfiriy
ottt =<1 1L 0f_ (03 Lot e b B St Y4 X e Ay
TTv=—r v DO 05t 1~ © sel = L] X f X T-1 ~| ~| S o o
5 (0" VR | s X| x| .| X i
: Y Uso W gy —~~Q. <.~ |- o I Y- iq 14
/-,',/_JO: 1 n fI 09 - 071 03| i.| > JL Contenidos trabajadlos
. ~.C>~ ClEl  <yme e cCA-
y. Dc:.:>0"OWo  de f'<6dolet-u

ErloJ{/;TTdhoR

/'5'766'3'1

Q" h'~/ v .-

e, 4 el dy<)

i()t~'s-2.5

<t c.Qu fin ot

~.L /B

71 .Ro ;T~.L ,.?

<\]~ "'), 2111 e £ -~ | 1/ —an" | )C | | | | | ] pw i o6 : +
1 sl I’!i !I Il\lf) L) IJ& 1l II;-” | = ::‘\. -4 GPJ‘::’_)J )
3

.

Beneficiarios

Hombres: >

Coordinador

Observaciones

Mujeres: q

Ctllia ~_ TOR,ATU? enGfrtjl ullen::t. .xI,



® o
r=il1iil FORMATO CODIGO:  FORFATO2
. . FECHA: 01/06/2004 ° Departamento cP=0Qu:\
IR senci - ramento <
LEO ) T Control de Asistencia Municipio
_aolasdocolombl .. por Actividad VERSION: |.  Pago de ICONTEC Vereda L cos GS
PIUyUbtU. PIUHIGIIIG para U: UtUIUaIII;ClltU CIIU: SU:: CIIU Cu:;dad ": :C\ahU a I"V‘IGII\J'I |\lomore aCIIVIOaU
Mes =N [ H Feehas
No Nombre Participante Cédula Fecha 1l 13 y -‘ Ir] 11 Id 4 Iniciacién Finalizacion
Horas !
«__pd. - 2t ——
T\~ —<::in ,Gr... eu ' LTI ) X[ X T X X X V2
V 1 vy +.
o re—i X . instraetor
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eneficiarios B
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I:—%® I------------- — eoeoocoe

55, 11n1 FORMATO CODIGO: FORFATO02
FECHA: 01/06/2004 Departamento Coveci>|
~~ ‘ Control de Asistencia . Pler— -]
IVt sose g sosnsns  Tos _ o Municipio <
_"lad.colombl...... por Actividad VERSION: 1 Pago de ICONTEC
Vereda Ple.-6.=>m~IS, J~
FTOYECLO. FTOgldlTld pPald €l UlUfgdllliBlllU ael aeﬂ'(ll ae L,dl- dU  HeClo d vidllo Non bre aCtiV dad
1lle FO
— TS
N Nombre __Participante Cédula Eecha |- iciacitn = .
Horas 1 s
[ 1~e\TcVan1ém \og S T1.:~4t50.0la X 11 Il-
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UL S TCEUTCITTT 0. D = .50 IX = Sfrero—

eed>_ (b1

Contenidos  trabajados
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Coordinador Observacioncs

Duracién  total en Horas R
\:t..

Bencficiarios G,

Hombres: o

Muieres: b




Actividades de Disefio

Control de Asistencia por Actividades
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