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Capitulo I

Diseño de un sistema tecnológico que mejore la calidad del acabado

Introducción

El oficio de la tejeduría en seda en el Cauca ha tenido un gran desarrollo en ténninos
sociales a lo largo de las últimas dos décadas. Cada vez, más familias dependen de esta
actividad. Durante años, la comunidad artesanal del Cauca, (que hasta hace 6 años solo
se ubicaba en Timbio) basó 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 Artesanías de Colombia y
Fomipyme, se ha determinado trabajar en el plano tecnológico con el fin de mejorar la
calidad del acabado.; estructuración y puesta en marcha de programas estratégicos
proyectos productivos y tecnológicos para el mejoramiento de la eficiencia, la
productividad y la competitividad del sistema productivo.

Para tal [m, Artesanías de Colombia, llevó a cabo una investigación en la cual se
determinaron cuáles 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 localización

El núcleo de artesanas de mayores volúmenes productivos y de calidad se encuentran en
un 90% en Timbio, luego en el Tambo, Piendamó, Morales y Santander de Quilichao.
Por tal razón las adecuaciones, al igual que el desarrollo de producto se realizaron en
diferentes talleres ubicados en Timbio
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l. Análisis 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 confección para las diferentes temporadas,
este inventario dió a lugar a la dotación por parte del proyecto, de lizos y peines.

Ver anexo tabla 1.

Para la realización de telas para confección, el mercado exige telas con un ancho
mínimo de 1.1Omts,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 tendrían en teoría la capacidad de producir telas
con estas características.

Para la elaboración de una tela de lID ancho de 1.l0mts, es necesano alistar una
urdimbre, según la siguiente descripción:

PROCESO DE URDIDO Y MONTAJE

Se hace el diseño (N° de hilos, mts y N° de vueltas)
Colocamos las cañuelas 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
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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. Conformación de grupo experimental productivo para mejorar la eficiencia en la
producción.

En Timbio se agrupan las artesanas más 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.
Razón por la cual se conformó un grupo de 12 de las mejores artesanas

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

El fin de este grupo es que a través del expertiz ganado, puedan aprovechar la
información 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 confección.

Ligado al desarrollo tecnológico y el mejoramiento de la eficiencia de la producción se
desarrolló una línea de telas para confección 100% seda, mezclas seda- algodón 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 íntimamente con
lycra, logrando así telas de excelente caida con una gran cohesión en trama, cero
desplazamiento, para tal fin el proyecto ha contado con la colaboración 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

1 _
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para trabajarla en líneas de decoración, no solo por su aspecto sino porque rebaja los
costos del producto .

4. Aspectos de calidad

Concepto

Una condición indispensable para asegurar la implantación de una estrategia de
Calidad Total consiste en definir y entender con claridad lo que significa este concepto.
Es decir, los directivos de una organización 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 la práctica, como lo refiere Ricchard 1. Schonberger, uno de los expertos en esta
materia, /l••• la calidad es como el arte. Todos la alaban, todos la reconocen cuando la
ven, pero cada uno tiene su propia definición de lo que esl/

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

El organismo internacional de normalización, ISO, en su norma 8402, ha definido a la
calidad como la totalidad de características de una entidad que le confiere la
capacidad para satisfacer necesidades explicitas e implícitas.

La norma precisa que entidad es una organización, llámese empresa o institución,
producto o proceso. Complementando esta definición, diremos que las necesidades
explicitas se definen mediante una relación contractual entre Clientes y Proveedores;
mientras las necesidades implícitas se definen según las condiciones que imperan en el
mercado.

Los elementos que conforman las necesidades son básicamente: la seguridad, la
disponibilidad, la mantenibilidad, la confiabilidad, lafacilidad de uso, la economía
(precio) y el ambiente. Estas necesidades, excepto el precio, se definen traduciendo
aspectos y características necesarios para lafabricación de un buen producto.

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

En el Cauca, aunque 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 producción, como se

mailto:ingal@geocities.com
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describe anteriormente, la calidad no esta ligada solo al producto, es un concepto que se
aplica en cada uno de los eslabones de una cadena productiva .

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

PROCESO PRODUCTIVO DE PRENDAS EN SEDA TEJEDURIA EN TELAR HORIZONTAL CAUCA

Selección del capullo
Remojo en costalilla

Proceso de capullo fresco Obtención de la hilaza
Iverificación de grosor de hilos
Cruce de filamento
Obtención de calibre uniforme

Rebobinado
Humectación del filamento« Torsión del filamento Entorchado:2

o:: Enmadejadoo..
~ Amarres
o::

SecadoUJ
1-«:2

Desgomadolz
O
Üz Despupado
UJ
1- Cocciónro
O Lavado

Secado
Hilatura fibra corta o shape Cardado

Hilatura
Procesamiento
orsión

Enmadejado

Lanaset
Químico Acidos

Reactivos
r-inturado I

I Natural Recolección de material tintóreo

Preparación del tinte I



Inmersión de la seda

Mordentado

Enjuague

Secado

Cálculos textiles

Producción
Montaje del telar

, IEmpaque I

Descripción

Flecos o mechas
Pulimiento del tejido
Etiquetado
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• Cultivo de la Morera

Datos estimados para!j.¡ de Hectárea.

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 14mts lineales y de ancho 1,50 mts.
Cuando se reciben los gusanos ocupan 2 mts2.
Al finalizar la cría ocupa todos los camarotes.
De Pereira vienen de 7 días de nacidos.
5 edades y cambian la piel.
Cada 40 días llegan a cada finca.
La tercera edad dará de 3 a 4 días según la temperatura.
La muda dura de 24 a 36 horas.
Cuando están 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 días la muda demora entre 48 a 60 horas.
5 Edad: dura 8 días.
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Aquí 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 días para
realizar las cosechas.
El gusano demora en hacer el capullo 3 días más o menos el filamento de capullo es de
1000 mts.
El proceso de la siembra se debe hacer con abono orgánico 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
orgánico ejemplo gallinaza y los desechos de la finca.
Antes de cada cría hay que hacer desinfección.
Se utiliza formol e hipoclorito en suficiente agua.
Control de maleza con machete o azadón, 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 Organización 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 líneas de crédito

para artesanos
Herramientas sin
mantenimiento o
inservibles

Calidad: Se deben mejorar las condiciones de las casetas, colocales piso, adecuarlas
para que mantengan la temperatura que los gusanos requieren; Artesanías de Colombia
a través de la ejecución de este Proyecto está 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 optimización de la poda de la morera .

PROCESO CAPULLO FRESCO O DEVANADO

Implementos que se necesitan para el devanado:
Costalilla
Fondo u olla
Estufa o fogón de lefta
Platón
Cepillos
Baldes
Devanadora

Selección del capullo:
No rotos
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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 saca y se deposita en un platón y se le hecha agua fha.

Después 10 colocamos en el platón 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 torsión 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 cocción de capullo seco dependiendo de la calidad de capullo y
almacenamiento de este se debe cocinar aproximadamente entre 45 minutos a una hora .

PROCESO TORSIÓN FILAMENTO

La torsión 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 o hiladora para realizar el
entorchado. Tener en cuenta que la tensión 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 último se pesan en el balanzón y se anota el peso para desgomar.

2. DESGOMADO
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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%
más el jabón 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 jabón
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 tejeduría en crudo según sea el caso.

3. HILATURA fibra CORTA O Shappe

4.1. Despupado: Consiste en cortarle el capullo para retirar la pupa.
4.2.Cocción: Consiste en ponerlo a hervir con jabón 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 fría.
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.Torsión: luego de llenar dos carretes con hilo los juntamos para darle torsión en
forma de "S".

4.9. Enmadejado: luego de tenerlo con torsión hacemos las madejas con cruces para
conservar el orden del hilo.

•

•

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

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, podrían
seguir haciéndolo
pero solamente con
el capullo de
segunda obteniendo
seda shape

Fortalezas
Experiencia en el
proceso manual, se
obtiene un hilo con
características
especiales de
apariencia y torsión
que lo hacen más
atractivo en el
producto final

Gran experiencia al
respecto, de hecho el
Valle y el eje
cafetero ya estan
copiando las
máquinas 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
quedarían sin trabajo
El alto costo de la
mano de obra sigue
siendo una amenaza
para la
competitividad del
producto en el
comercIO
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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 más de dos para realizar el
mismo proceso para un solo tiraje de prendas y alIDque se encuentren, por ejemplo, en el
mismo Municipio, las distancias son entre 15 minutos y 2 o 3 horas, más aún cuando
muchas de ellas prefieren caminar.

TINTURADO CON QUÍMICOS

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 máximo 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 químicos:

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 pequeño.

Disolver el tinte en un poco de agua caliente y luego añadir 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 ácido acetico.

Tinnrra con ácidos
Se pesa la seda, asegurándose 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 y auxiliares según las indicaciones
Aparte se disuelve el colorante y se deja hervir por lIDminuto

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

•
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I pesar los colorantes. 1 _

Calidad: El grupo Coltesedas se ha especializado en la obtención de colores a
través de los químicos, 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 allí. Los grupos como Hitesedas, Sedat y
Sedas la Aradita, han optado por teñir con tintes naturales no solo por la
imposibilidad de tener grameras electrónicas sino porque no pueden acceder a
estufas a gas debido a los sitios donde viven, veredas como cinco días, El Altillo
y Yescas

PROCESO DE URDIDO Y MONTAJE

Se hace el diseño (N° de hilos, mts y N° de vueltas)
Colocamos las cañuelas 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

Cálculos textiles: Estos cálculos varían según la cantidad de prendas, se tienen en cuenta
los siguientes aspectos:

Cálculos textiles:
DU Densidad de urdimbre = N° peine x picado (número de hilos por
cajón)
AP Ancho en peine = Ancho a entregar +10%
NTH Número total de hilos = AP x DU
LU largo de urdimbre = L.E (largo escogido) +10 cms + flecos
NF Número de fajas = NTH /Número de cañuelas
VT Vueltas tambor = LUI diámetro tambor
Los cálculos de densidad de urdimbre, se realizan según el número 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 cálculos textiles dependen del artículo que se vaya a elaborar asI:

Tejido Largo (cm) Ancho (cm) mechas o flecos(cm)

Bufanda 160 22 10
Chal 200 50 10
Pañolón 200 65 10
Pañolón 200 85 10
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Pafioleta
Poncho*

90
130

90
90

10
5

*Abertura del poncho 35 cm
Amenazas
Obsolencencia en
las herramientas y
equipos.

Perdida de tiempo
debido a los
problemas que
presentan los telares

Poca capacidad
Diversificación de productiva para telas
productos hacia la de confección
línea de hogar y
accesorios

Fortalezas
Experiencia en el
manejo del telar,
buena calidad en los
tejidos

Aprovechamiento en
mezclas con otras
materias primas de
la región

Oportunidades
Construir talleres a
bajo costo,
(ArtesaIÚas de
Colombia está
elaborando una
propuesta con
guadua al especto)
adecuación de
talleres, obtención

Las artesanas no
tienen conocimiento
de mantenimiento de
telares

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

Debilidades
Telares en regular y
mal estado

Procesos
dificultosos debido a
la organización
espacial de los
talleres

Pocos telares de
ancho 1.10 mts para
responder a una
eventual demanda
de telas para
confección

,

Calidad:
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Artículo a tejer, se especifican cuantos
Ligamento se anota el nombre de11igamento y puede afiadirse el número
de lizos y pedales que se van a utilizar, por lo general cuatro.
Urdimbre y trama, debe indicar su numeración y los metros x kilo, esto
para facilitar el cálculo del consumo de materia
Peine, se anota la densidad del peine, expresado en palletas por
centímetro, además debe incluir el número 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.
Orillo s, los bordes del tejido, llamados orillas u orillos, se refuerzan con
un mayor número 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 más o menos 10%
Número de hilos, el número de hilos para la urdimbre se consigue
multiplicando los centímetros del ancho de la udimbre en el peine por el
número de hilos por centímeto y se afiade a la suma el número de hilo
extras para los orillo s
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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 número de hilos se
calcula en base al número de hilos por centímetro y el ancho que se
quiere dar a cada color.

La representación gráfica es importante, para el trabajo de cada artesana,
esto es un dibujo en papel cuadriculado de los lizos, pedales y conexión
entre ambos

Acabados de las prendas o tejidos en seda

Se termina el artículo 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 torsión con las dos manos se pasan los de la mano derecha por encima de
la mano izquierda, de modo que se unan en un cordón de fuerte torsión. Cuando este
cordón tenga la longitud deseada se cierra con un nudo.
Se retira o corta la pieza del telar
Separar los tejidos
Arreglar los errores mínimos, con aguja, hilos del mismo color de la prenda,corte de
tramas con tijeras
Planchado

Tiqueteado: se coloca una etiqueta indicando el ligamento o diseño utilizado y el
número designado para la artesana con la finalidad de reVIsar la calidad y
responsabilizar a la artesana ejecutoria
Empaque: Se realiza el empaque con bolsas de polipropileno
Embalaje: El embalaje para exportación se realiza en cajas de cartón a igual que se
realiza para ventas nacionales.

Debilidades
Falta de conciencia
de las artesanas
respecto a la
importancia del
em a ue, servicio

o ortunidades Fortalezas Amenazas
Creación de Desarrollo de Altos costos
conciencia de etiquetas de origen
calidad alrededor de
todos los procesos, Desarrollo de
incluyendo atención nuevos em a ue
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como la reducción de costos y de la productividad. Para aumentar la productividad se
tenía que sacrificar la calidad. Otro problema con este concepto tradicional de la calidad
es el de centrarse en la corrección de errores después de hechos; esta filosofia de
comprobar y arreglar después no sólo permite la existencia de errores sino que además
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 más posibilidades de comprar bienes y servicios defectuosos que
perfectos. Pero si eso nos pasa a nosotros como Clientes, la pregunta es -Que dirán los
nuestros?

El último problema de este enfoque, es que resulta muy caro arreglar las cosas que han
salido mal. Pues cuanto más 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 sólo
permite errores sino, que los incorpora al sistema a través de la filosofia de comprobar y
arreglar luego. Esta forma de hacer las cosas cuesta a las empresa muchísimo dinero y
les hace perder Clientes.

La segunda etapa, iniciada en la primera mitad de este siglo, consistió en el desarrollo y
aplicación de técnicas estadísticas para disminuir los costos de inspección. Con este
enfoque se logro extender el concepto de calidad a todo el proceso de producción,
lográndose mejoras significativas en termino s de calidad, reducción de costos y de
productividad. Las ventajas que ofrecía el Control Estadístico permitió ampliar su
aplicación 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 así 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 nació en la decada de los cincuenta en los Estados Unidos,
pero fue en Japón donde se desarrolla y aplica a plenitud, introduciendose importantes y
novedosos conceptos tales como:

* La calidad significa satisfacción de las necesidades y expectativas del cliente.

* La concepción de clientes internos y clientes externos.

* La responsabilidad de la dirección en la calidad .

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

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

* La aplicación de principios y herramientas para el mejoramiento contínuo de los
productos y servicios.

1.3 COMPRENSION DEL SIGNIFICADO DE LA CALIDAD TOTAL
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El concepto de Calidad Total, originado a partir del concepto ampliado de control de
calidad (Control Total de Calidad), y que el Japón ha hecho de el uno de los pilares de
su renacimiento industrial, ha permitido uniformizar el concepto de calidad definiendola
en función del cliente y evitando asi diversidad de puntos de vista como sucedia en la
concepción tradicional. Es así pues como la Calidad se hace total.

La Calidad es total porque comprende todos y cada uno, de los aspectos de la
organización, porque involucra y compromete a todas y cada tilla de las personas de la
organización. 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 tardía y los llamados
niveles de calidad aceptables se vuelven cada dia más 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 concepción de Calidad
Total se supera la imprecisión del pasado, no solo tiende a ser exacta sino además
medible. Otro cambio que se obtiene como resultado de esta concepción es la palabra
Cliente. Los clientes ya no son sólo los Usuarios últimos de los bienes y servicios que
vendemos, ahora el termino se amplia para incluir la idea de Cliente Interno, las
personas de la organización a quienes pasamos nuestro trabajo. Con este concepto
obviamente todo el mundo en la organización se convierte en cliente de alguien; es mas
adquiere un caracter dual de ser Cliente y Proveedor a la vez .

Tal vez para entender mejor el concepto de Calidad Total conviene comenzar diciendo
que el objetivo de toda organización, grupo de trabajo, area o puesto de trabajo o
inclusive el individuo, es generar un producto o servicio que va a recibir otra
organización, 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 automóvil 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 o conceptos) o una combinación de estos;
producto es el trabajo realizado por un puesto o estación de trabajo. También es
producto el resultado de una asesoría, o 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 satisfacción 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 comunicación y el contacto permanente con el
cliente, así como la atención, que puede desarrollarse incluso a tal vez de actividades
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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 satisfacción con el producto, y todo el conjunto de interrelaciones o
actividades para captar la voz del cliente y satisfacerlo mejor. Otras companías 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 simultáneamente para lograr satisfacer mejor las necesidades y expectativas del
cliente.

De una manera sencilla podernos decir que en la expresion Calidad Total, el término
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 participación de todos
los miembros de la organización. La Calidad total comporta una serie de innovaciones
en el area de gestión empresarial que se ha difundido por todos los países de Europa y
América, aplicándose no sólo a las actividades manufactureras sino en el sector de
servicios y en la Administración pública. Hoy en día, en el Perú, 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 organización. 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 y 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 y la rentabilidad de una organización optimizando su competitividad,
mediante: el aseguramiento permanente de la satisfacción de los clientes y la
eliminación de todo tipo de desperdicios. Esto se logra con la participación 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 necesitará
prepararse con un enfoque global, es decir, en los mercados internacionales y no tan
sólo en mercados regionales o nacionales. Pues ser excelente en el ámbito 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 organización ponga en práctica
un proceso de mejoramiento permanente. Los aspectos esenciales para la aplicación de
este proceso se expondrán en la segunda sesión .
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Aspectos que se deben tener en cuenta:
Artículo a tejer, se especifican cuantos
Ligamento se anota el nombre del ligamento y puede afiadirse el número
de lizos y pedales que se van a utilizar, por lo general cuatro.
Urdimbre y trama, debe indicar su numeración y los metros x kilo, esto
para facilitar el cálculo del consumo de materia
Peine, se anota la densidad del peine, expresado en palletas por
centímetro, además debe incluir el número 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, llamados orillas u orillas, se refuerzan con
un mayor número 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 más o menos 10%
Número de hilos, el número de hilos para la urdimbre se consigue
multiplicando los centímetros del ancho de la udimbre en el peine por el
número de hilos por centímeto y se afiade a la suma el número 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 número de hilos se
calcula en base al número de hilos por centímetro y el ancho que se
quiere dar a cada color.

La representación gráfica es importante, para el trabajo de cada artesana,
esto es un dibujo en papel cuadriculado de los lizos, pedales y conexión
entre ambos

5. Acabados de las prendas o tejidos en seda

7.1.1 Se termina el artículo 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)

7.1.2 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 torsión con las dos manos se
pasan los de la mano derecha por encima de la mano izquierda, de modo que se
unan en un cordón de fuerte torsión. Cuando este cordón tenga la longitud
deseada se cierra con un nudo.

7.1.3 Se retira o corta la pieza del telar
7.1.4 Separar los tejidos
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7.1.5 Arreglar los errores mmlmos, con aguja, hilos del mIsmo color de la
prenda, corte de tramas con tijeras

7.1.6 Planchado
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Tabla 1. Talleres Cauca
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Observación

Descripción cantidad de Número de Tipo de Tinción
(articulos qUE

Ubicación vereda Talier Telar N° agujas Marcos Peine Retorcedora Devanadora Fileta Urdidor Familias hacen falta
telares en cm agujas peine estufa (alias) en los

talleres)

Falla reparar

Timbio casco urbano Sedanar 2 140 300 33 4 1 4 1 1 gas 2 5
tres hiladoras

que esta
danadas

1 50 200 30 4 1 3
300 27 4 1 6

Madejero
electrico con

vaivén,

Timbio casco urbanc Ararsedas 1 140 1200 30 4 1 4 1 1 10
encanuelado

gas rsemi
automático,

valdes y alias
para tinturar

Faltan
recorredoras

para los
2 50 telares

pequenos,
falta una pipe

de oas
Ala

retorcedora
le hace falta
las bandas y

Timbio casco urbane El altillo 1 140 950 4 1 10 1 1 1 1 gas 1
usos,

adecuación
del sistema
paa que el
uso no se
auiebre

La
devanadora
tiene un

1 5 motor muy
lento, fa~a 1
enmadejado

eléctrico
1 4

Es necesaria
la pesa

electrónica
para tintes,

Santander
alias y

de La Betica Unarse 1 140 300 37,5 4 1 6 1 1 gas 1 8
recipientes

para el
Quilichao mismo

proceso,la
retorcedora
esta en

comodato
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Necesitan
cambiar la
polea de la
lanzadera

por una más

Loma de
grande, una

Morales Oso
Agroarte 1 140 950 37 4 1 5,5 1 lena 1 3 estufa a

gas, retorced
ora yollas
adecuadas

para el
procesa de
tinei6n

1 45

Sedas de
La

El Tambo Betania occidente
1 140 700 30,5 4 1 6 1 1 gas 1 7 retorcedora

sedano
1 50 700 45 4 1 55

El Tambo Las Botas Las Botas 1 50 350 33 4 1 45
Necesrtan

El Tambo Piagua
Sedas de

1 80 750 31 4 1 6 1 1 5
encanuelado

occidente r, ollas para
liciOn fondo

Hacefalla
Maria estufa a gas,

Timbio casco urbano Eugenia 1 120 1000 45 4 1 5,8 1 ollas para
Dorado tinci6n y

retorcedora

Hace farta

Nydia
estufa a gas,

Timbio casco urbano
Agredo

1 140 900 30 4 1 4 2 ollas para
tinci6n y

retorcedora

Necesita un
transformada
r, y un motor

Timbio La Aradita
Sedas la

1 80 300 37 4 1 5 1 1 1 1 3
para la

Aradrta
gas rueca,

arreglar el
lelardeS
marcos"

1 80
Este taller se
distingue
poqueel

telar esta en

Timbio Clncodlas Sedas Yonn 1 140 1000 37 4 1 4,6 1 4
el

gas dormitolio,lo
cual

incomoda el
flujo

productivo

Timbio Cinco dlas Anrohilados 1 140 300 30 4 1 4

fartan fondos,

1 6 1 lena 3
canuelas y
motores para
hiladoras

faltan fondos,
Timbio Yescas Sedal 1 140 300 37 4 1 6 1 lena 5 estufa,fileta,u

didarA
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Necesitan
Timbio El arado Multisedas 4 120 3200 37 4 1 5,5 1 1 1 1 1 7 lecho y piso

para el taller.

1 6

Tlmbio Casco Maria Fabiola
1 120 800 30,5 4 1 5,5 1 1 1 1 1 1urbano Garzón gas

Este es el

1 120 1200 33,5 4 1 4
unicotelar

mecanico del
cauca

1 6

Este taller no
pertenece a

Timbio casco urbane
Dora Imelda

1 120 800 30,5 1
Conseda,

Conejo necesita
estufa,olias y

fondo

Totales 40 22420 37 13 17 10 7 94
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Capitulo n

Talleres tintes naturales

INTRODUCCIÓN

El oficio de la tejeduría en seda en el Cauca ha tenido un gran desarrollo en términos
sociales a lo largo de las últimas dos décadas. Dentro del Proyecto de La Sericultura en el
Cauca de Artesanías de Colombia y Fomipyme, se ha determinado trabajar en el desarrollo
de producto para nichos de mercado específico.
Es así como los talleres de tintes naturales forman un papel fundamental en este proceso
debido a las exigencias de un público europeo cada vez más preocupado por la ecología del
planeta, tanto así, que en los países de la Unión Europea, han comenzado a regir normas y
restricciones al respecto. La tintorería natural es una herramienta para competir en estos
mercados.

Mapa de localización

El núcleo de artesanas de mayores volúmenes productivos y de calidad se encuentran en un
90% en Timbio, luego en el Tambo, Piendamó, Morales y Santander de Quilichao.
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OCÉANO
PAciFICO

Definición

Teñido, 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 químicos -la mayoría
orgánicos- que poseen una afinidad química o fisica hacia las fibras. Tienden a
mantener su color a pesar del desgaste y de la exposición a la luz solar, el agua o los
detergentes .

Historia
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j-Iutchison Library
Teñido de tejidos

En Marruecos, los tejidos se tiñen en cubas de hormigón o barro con técnicas empleadas desde hace siglos. Los métodos

industriales para el teñido en colores lisos no son mucho más complejos. En ambos casos, la tela se sumerge en el tinte y se
remueve para distribuir el color de forma uniforme. Posteriormente, el material puede tratarse con otro producto para que no
destiña o se decolore.

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

El teñido es un arte antiguo y ya se practicaba en Egipto, Persia, China y la India
miles de años antes de nuestra era. Entre los tintes empleados en aquella época
figuraban la rubia como tinte rojo y el índigo (o añil) como tinte azul. En los
comienzos del Imperio romano, las prendas teñidas con púrpura 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 todavía en el siglo IV d.C. las
telas coloreadas con púrpura de Tiro valían literalmente su peso en oro. Debido al
valor de dicho tinte, los moluscos que lo proporcionaban fueron casi exterminados.

El arte del teñido recibió un estímulo en el siglo XIII al descubrirse un tinte de color
púrpura, la urchilla, fabricado con una especie de liquen. El norte de Italia, donde se
realizó el descubrimiento, se convirtió en la zona tintorera más importante de
Europa. En el siglo XVI, los europeos trajeron de América tintes como el carmín 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 añil.
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En el siglo XIX se desarrolló el primer tinte sintético, la mauveína o malva; se trata
de un compuesto orgánico derivado del alquitrán de hulla, descubierto por el
químico británico William Henry Perkin en 1856. Desde entonces se han
desarrollado un gran número de tintes sintéticos y artificiales, y el uso de tintes
naturales en la industria textil ha desaparecido casi por completo.

Clasificación de los tintes

Hay miles de tintes y numerosos procesos de teñido. 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 clasificación se refiere a la estructura química del producto y a las clases
de fibras para las que es apropiado. Los tintes directos producen colores sólidos en
fibras colocadas directamente en una disolución de tinte; los indirectos sólo
producen colores sólidos en fibras tratadas antes o después del teñido. Los tintes
directos se emplean para fibras de celulosa, sobre todo algodón, rayón, 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 según su estructura química, y dividirse en
los que suelen conocerse como tintes ácidos y tintes básicos. Los tintes ácidos
(también llamados aniónicos) contienen grupos ácidos, como el sulfónico o el
carboxilo, y forman sales en combinación con bases, pero no forman disoluciones
ácidas; su nombre deriva de su estructura molecular. Se emplean en fibras
proteínicas como la lana, y no sirven para teñir fibras de celulosa. Los tintes básicos
(también llamados catiónicos) no forman disoluciones básicas. Dan lugar a sales en
combinación con ácidos o con fibras de estructura química apropiada. Véase Ácidos
y bases.

Las características químicas de las fibras textiles limitan los tintes y métodos de
teñido empleados para colorearlas, mientras que la calidad del teñido determina las
reacciones empleadas para uso comercial. La lana y la seda forman sales con tintes
ácidos o básicos, por lo que pueden ser teñidas por cualquiera de ellos. Sin
embargo, los tintes básicos suelen producir peores resultados. El algodón no
reacciona con los tintes ácidos y no puede ser teñido directamente con tintes
básicos.

El método empleado para teñir fibras sintéticas depende de su composición. El
rayón de viscosa y el rayón de cuproamonio, al estar formados de celulosa, se
pueden teñir con los mismos compuestos empleados para el algodón. Los
poliésteres, el acetato y el triacetato requieren el uso de tintes dispersos. Las fibras
acrílicas se tiñen con tintes básicos. Los tejidos de fibra de vidrio no se pueden teñir
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Proceso de tinción

Los textiles se pueden teñir en cualquiera de las etapas de fabricación. El hilo se tiñe
para tejer telas con dibujos o fabricar prendas de colores lisos de alta calidad. En
telas lisas más baratas, el género se tiñe en la pieza, es decir, después de ser tejido.
También es posible formar diseños 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 ácidos se suelen emplear cubas hechas de monel-una
aleación de níquel, cobre y hierro- u otras aleaciones resistentes a los ácidos,
mientras que para los tintes básicos y neutros se utilizan cubas de acero inoxidable.
Cuando se tiñe el hilo, éste se suele arrollar en carretes perforados por donde se
hace pasar a presión la disolución de tinte para garantizar que llegue a todas las
partes de la bobina; también se puede teñir el hilo en madejas. Para teñir telas se
emplean diferentes tipos de maquinaria según las características específicas de cada
tejido.

Para el teñido 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 adición de una sustancia como
almidón o gelatina- a la zona grabada y se limpia perfectamente el resto de la
superficie. A continuación se transfiere el dibujo a la tela mediante presión, de
forma similar a la impresión por huecograbado. El estampado directo también se
puede realizar mediante serigrafia, forzando la pasta sobre el tejido a través 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 baño de color. Este
método se emplea, por ejemplo, para producir lunares blancos en un fondo
coloreado. En el estampado de descarga, la tela se tiñe y luego se estampa con un
producto químico 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 .
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El manual de Talleres de Tintes Naturales con Participación Comunitaria, es un
instrumento metodológico del proyecto de Diseño de Artesanías 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 tintorería

Tijera de vuelo (para cortar frutos y ramas de las especies altas)
Tijeras podadoras (para cortar las ramas medias y bajas de la especie tintórea)
Cuchillo (para sacra partes de las cortezas y picar las especies tintóreas
recolectadas)
Mortero (para machacar la especie tintórea recolectada y extraer el zumo del
colorante)
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Talegos de papel o canastos de fibra natural (para recolectar las especies conocidas)
Guantes de plástico (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 óxidos y sulfatos en su
composición)
Olla de acero y esmaltada (ollas neutras no alteran el color obtenido)
Cucharas de palo o palitos para revolver
Estufa (para el proceso de cocción)
Talegos de plástico (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)
Termómetro (para controlar la temperatura exigida en los diferentes procesos)
Papel tornasol (para controlar el PH de los líquidos)
Balanza o gramera (para pesar la fibra, mordientes y la especie tintórea)
Colador (sirve para colar parte de la planta)

2. Reconocimiento y Recolección de las especies tintóreas

Reconocimiento de las especies tintóreas utilizadas por las artesanas de la región, dejando
un registro escrito de las mismas.

3. Recolección

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

Raíces: relación 1:1 Esto quiere decir que para 100 gramos de la fibra, se recolecta 100
gramos de raíces.

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

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

Frutos, semillas o astillas: relación 1:2 Esto quiere decir que para 100 gramos de la fibra, se
recolecta 200 gramos del material tintóreo .
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El material tintóreo recolectado debe estar limpio y no se debe recolectar de una misma
planta para evitar que esta se maltrate.

Para evitar el proceso de deforestación, es necesario obtener el material tintóreo de las
especies que tengan más 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 jabón líquido 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 jabón, se introduce la fibra
y se pone a hervir durante 20 minutos aproximadamente de acuerdo al mugre que contenga
la fibra.

Se retira del fogón y se deja en reposo hasta lograr una temperatura ambiente para luego
lavarlo con el fin de no maltratar las moléculas de la fibra .
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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 estaño, bicromato de potasio,
alumbre

Estos mordientes son altamente tóxicos a excepción 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%, según el peso de la fibra. (Para 100 gramos de fibra 3 gramos de
sulfato)

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

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

El crémor tártaro ayuda a dar uniformidad al color.

Pre- mordentado

Este se hace antes del baño de tinte .

Post- mordentado

Se hace después del baño de tinte

No es conveniente mezclar estos procesos con el baño de tinte, porque se obtendría un color
SUCIO.

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

5.4. Auxiliares de los mordientes.
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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 limón, naranja
Hojas de guayabo y aguacate
Lejía
Orina de niño menor de 6 años y otros.

Sintéticos

Amoniaco muy tóxico, debe utilizar con precaución, porque puede dañar los tejidos del
sistema olfativo. Se puede reemplazar por la orina.
Sal
Bicarbonato de Sodio
Crémor Tártaro y otros

6. Proceso de tinturado de la fibra

Después de la lavada y pre mordentada la fibra se inicia el baño 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 baño de tinte.

Enseguida se deja en ebullición durante 60 minutos, al cabo de los cuales se retira del fogón
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 ebullición 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
composición es de base celulosa lo cual dificulta el proceso.

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

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

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

Enseguida se lava con abundante agua sinjabón.
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No se debe exprimir .

A parte en un reCIpIente plástico 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 así, para que el color no varíe y se
maree, por los rayos solares directos.

8. Recomendaciones

Cada proceso se debe hacer según las indicaciones dadas por el asesor.
Se deben utilizar las herramientas adecuadas, para cada procedimiento.
La recolección de las diferentes especies se debe realizar en forma moderada, para
no afectar el ecosistema, además existen especies en vía de extinción, no se deben
recolectar y pensar en hacer reforestación 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 plástico en un lugar
seco y sin ser expuesto a la luz solar.
Se deberá 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
que no se pudra y tapado con angeo en la parte superior del recipiente, para no crear
gases que produzcan explosión.
No es conveniente guardar las plantas recolectadas en talegos de plástico, 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 búsqueda de colores, es
importante que las artesanas se concienticen de tener una carta de color con la
muestra física del color obtenido y una anotación de la época en la cual pueden
garantizar el color, debido a las cosechas y /0 florecimientos de flores y árboles

Descripción 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
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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 q 10 minutos luego lo retiramos y lo ponemos a
mordentar de 1 a 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 utilizó para la realización de productos estuvo de acuerdo a las
tendencias 2004 y a la directriz del Centro de Diseño para la colección Casa Colombiana
2005. Su implementación se puede aprecia en las diferentes prendas que ellas venden,
debido a que la han implementado para su mercadeo .
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Capitulo III
Procesos y flujos productivos

Introducción

El presente docwnento está dividido en tres partes, la primera es el ensayo presentado
por Juan Martínez Borrero en la Ponencia presentada en la primera reunión Andina de
comercialización Artesanal, Cuenca octubre de 1989; lo transcribí porque buscaba la
manera de tocar algunos temas que son fundamentales al hablar de la producción
artesanal, dicho ensayo fue perfecto para tal fin; me identifico con las ideas aquí
consignadas y las analizo para el tema aquí pertinente, la Cadena de la Sericultura en el
Cauca.
La segunda parte, la conforma una serie de datos recopilados durante la comisión en el
Cauca para el análisis de la producción que se realizó 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 producción
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 organización de la producción artesanal

Ponencia presentada en la primera reunión Andina de comercialización Artesanal,
Cuenca octubre de 1989.

Primeras reflexiones

¿Cómo puede la actual situación mundial convertirse en un estímulo para la
producción y exportación de la artesanía?

¿Puede la artesanía constituir un apoyo para superar la crisis real que viven nuestros
países?

El problema debe enfrentarse aquí, en los Andes, y allá, en Europa. Y una perspectiva
pragmática determinada que los estudios de mercado, la imagen de Latinoamérica en
Europa, la competencia asiática, son elementos que deben conocerse antes de
emprender en los Andes ninguna acción.

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

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

La lucha por un nuevo orden informativo parece ser tarea perdida. (Estudios sobre la
mención de hechos latinoamericanos en los diarios españoles, demuestran la existencia
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de una "imagen" dificil de transformar constituida solamente por la crisis de la miseria
y la violencia. Ambas son reales pero no únicas. ¿Entonces qué se puede espera sobre
lo que "somos" ahora?)

¿D acaso, como lo demuestra el altruista ejemplo de las tiendas que venden artículos
de minorías étnicas oprimidas hay que dirigirse solamente a los que poseen una
conciencia? Estos representan un mercado, en donde cabe la autenticidad, la
referencia, la calidad y la permanencia, pero no parecen ser suficientes en número
para asegurar una amplia venta.

¿D quizá esposible explotar el "latin look" creado por la imagen de Patiño, de
Valentino (Rodolfo) y por lapiel bronceada bajo un sombrero jipijapa?

Planteadas las cosas a propósito en blanco y negro (los análisis más 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 artesanía con valor
cultural, con significado para la población que la ha producido por medios
tradicionales y manejada con las normas de la relación cara a cara, ausente de valor
"mercantil" , limitada en los volúmenes de producción y vinculada con la sociedad de
pequeña escala previa a la existencia del mercado moderno. Queremos, por el
contrario referirnos a lasformas que ha utilizado el artesano, intuitivamente la
mayoría de las veces, para superar su situación de crisis y aislamiento. Creo
firmemente que podemos aprender de aquellas respuestas que hemos despreciado .

Las respuestas tradicionales.

Algunos artesanos en nuestros países se han mostrado capaces de enfrentar el mercado
nacional (pero no nos referimos aquí a la "nueva artesanía" ni al "industrianato '').
En Cuenca y en Pujilí, para citar dos casos en nuestro país, los ceramistas han
enfrentado las condiciones del mercado nacional por medio de viajes, venta en el taller
e incremento real de laproducción sin que, en la mayoría de los casos, se hubiesen
"modernizado" realmente sus sistemas de producción. ¿Demuestra esto que la
organización artesanal tradi-cional es capaz de enfrentar los retos de un aumento de la
pro-ducción y mejora en la comer-cialización 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 visión de los técnicos, que muchas veces llegan
con las "recetas" ya escritas, y la de los artesanos.

Quizá esposible sistematizar y utilizar enforma positiva esas experiencias, repetidas,
en los talleres artesanales para enfrentar los retos del mercado para mejorar su
capacidad de producción, y, en último término, elevar el nivel de vida del artesano, que
es lo que se desea.
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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 artesanías de aeropuerto
Ausencia del control de calidad
Falta de capacitación
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 el jit turo de la artesanía andina?

Artesanías de aeropuerto

Por este concepto creo que todos entendemos artesanías sin valor o fúnción identidad,
con un nivel técnico mediocre y cuyafinalidadfundamental es la de servir como
"identidad" para los visitantes que desean añadir sustancia a lasfotografias que
perpetúan 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 artesanía de aeropuerto. ¿pero posee aspectos positivos?
Esta sobrevive y no es posible descartarla sin perder de vista un mecanismo interesante
de respuesta al mercado; mecanismo por cierto completamente intuitivo.

¿Si la artesanía de aeropuerto cae en la categoría 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 país
de origen, con frecuencia a través del nombre, materiales exóticos y forma sugerente.
Estosfactores hacen que esta artesanía se venda; no podríamos imaginar miles de
artesanos trabajando objetos de "mal gusto" porque sí.

¿Qué resulta chocante o inaceptable en esta artesanía? Ante el éxito comercial no
podemos negar cierta efectividad. (La artesanía "mejor diseñada" puede presentar
pntebas de éxito pero a escala mayor, con costos más 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? ¿Será esta la apariencia configurada de
identidades?

Identidades nos equivocamos al pensar que lo único aceptable es lo que responde a las
enseñanzas estéticas de la Bauhaus, ya que estas son identidades ignoradas. ¿Es la
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Punto de reflexión: El 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 capacitación

La capacitación insuficiente no es un mérito. Pero esfundamental saber en qué debe
capacitarse el artesano. Sus niveles de capacitación 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 capacitación adecuada.
Aquí es muy ident caer en la demagogia y la falsa buena intención.

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

Es importante dirigir la capacitación hacia la posibilidad de identidad Capacitar al
artesano para cambiar lasformas, para no mantener los modelos más allá de su tiempo
real de duración. Para pasar de blanco a negro, de redondo a oval, es necesario
agilidad y capacidad de identidad. Y se necesita además saber cuándo cambiar.

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

Falta de identidad en

La mayoría de los talleres artesanales poseen un bajo nivel de O identidadD en.

Se ignoran los cálculos para elflujo de la materia prima y se compra material de
acuerdo con lo que se necesita, en esta forma 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 cálculo de costos a futuro no es un problema exclusivo del
artesano ya que afecta igualmente a la gran industria. El reto aquí es el de asegurar
canales adecuados de suministro de materia prima y analizar los precios de acuerdo
con los costos de identidad.

La relación costo/beneficio no es la identidad preocupación en el proceso productivo
artesanal.

Esto ha posibilitado, entre otras cosas, que los precios de los productos artesanales se
mantengan por debajo de sus homólogos 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
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mercado local tendrá pocas posibilidades de hacerse rico, de hecho nadie se hace rico
en ese medio. El artesano que vende hacia fuera podrá mejorar sus condiciones
económicas.

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

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

¿Debe convertirse el taller en una empresa a pequeña 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
plástico)

Punto de reflexión: No es posible aplicar a la identidad artesanal los mismos citerios
económicos 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 inversión del
capital.

Individualismo

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

Sin embargo la unión 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 antropólogos.

¿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 amplían 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 reflexión: Con otras condiciones del mercado la identidad sería 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 mí los textos que he escrito sobre el tema. Este problema ha sido para
mi una vieja preocupación. En este momento no traniformo mis identidad en sino que
miro fuera, al mercado .
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Si producimos artesanía para el mercado externo ¿De qué identidad cultural
hablamos?

¿Debemos insistir en el empeño de entregar lo mejor de nuestra cultura y visión del
mundo a una empresa en la que estos elementos se ignoran?

La artesanía pierde su función inicial, la que justifica su identidad cultural, cuando se
destina a venderse fuera del círculo de compradores/vecinos.

Cuando no existe la función inicial queda solamente una función inicial queda
solamente una función icónica lateral, secundaria. Es identidad saber cuáles son los
elementos que asumirá el comprador fuera. Pero creo que serán muy pocos.
Importantes son el exotismo la belleza/apariencia, la funcionalidad. Los dos primeros
elementos incluyen un referente iconográfico que está lejos de la belleza y apariencia
originales.

Los trabajos con Cerecea sobre las talegas de Isluga no ejercen influencia real sobre el
mercado. Porque allí no fimciona 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 al jardín.

La o identidad cultural que se proyecta al mercado es la misma que Carme Miranda
exportó 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. Piñas, papayas, sandías en el vestido
identidad de la carioca bahiana. ¿Se vende? Entonces está bien. That 's the latin
american way (Pero no sirve para consumo interno, allí no existe. El problema de la
identidad no está en su proyección hacia fuera, está en su proyección hacia dentro y
esta no tiene ninguna elación con el mercado identidad para las artesanías)

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

Por último

¿A dónde podemos llegar con estas contrareflexiones?
Hemos pretendido inclui unas ideas chocantes, con la esperanza de enriquece la
perspectiva de los expertos en comercialización. Apenas en unos días se verá si alguna
idea fue útil.

Recordemos esos puntos de reflexión que hemos colocado a lo largo del trabajo. Quizá
vistos en conjunto resulten se útiles para entender mejor la identidad y tener ideas más
simples de picar .

Aprendamos a utilizar el éxito comercial de la artesanía de aeropuerto
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La capacitación 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 sería necesaria.
No es posible aplicar a la identidad artesanal los mismos criterios económicos
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 inversión del
capital.
La identidad cultural en los objetos destinados al mercado externo está
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 está 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 reúnen en
una empresa llamada Corseda, defmida por su gerente Ing. Jorge Albeiro Rodríguez de
la siguiente forma:

"La Corporación para el Desarrollo de la Sericultura del Cauca CORSEDA, es una
organización que agrupa a trescientas (300) familias campesinas dedicadas a la
sericultura (cría de gusano de seda, producción de capullo, elaboración de hilos y
artesanías y su comercialización especialmente en el exterior); su razón de ser es la
cobertura en servicios sociales a sus afiliados.

Desde su creación CORSEDA ha operado bajo un gran principio "la generación
de modelos empresariales asociativos como única manera en la que los pequeños
productores pueden hacer frente a las condiciones de modernización e
internacionalización del mercado" en otras palabras el único 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 están tratando de buscar mercado .

Los talleres se clasifica en dos tipos, los talleres que están ubicados fuera y dentro de la
casa. La gran mayoría son del segundo tipo, problema grande debido a los espacios que
se toman, los corredores, las salas, los dormitorios, la cocina. Estas características crean
desorden dentro del proceso productivo, en general, los talleres necesitan de dotación en
agujas, peines, herramientas, ollas de teñido, devanadoras, retorcedoras .
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"...No es solamente importante lo que podamos ofrecer, esfundamental conocer qué es
lo que "ellos" quieran comprar. Si no partimos de este punto es dificil tener algún
éxito. "

Las artesanas del Cauca, poseen, lo que yo diría una "ventéUa"respecto a algunas otras
artesanas/nos de Colombia, su oficio con la seda esta ligado más a una oportunidad que
a una tradición, en ese sentido, el Cauca tiene un desarrollo en el tema de tres décadas y
está libre del sentido explícitamente tradicional, por esta razón, creo que es más fácil
introducir tecnología 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 Martínez Borrero.
Para dar respuesta a esta afrrmación, se creó un grupo creativo de artesanas con
excelente manejo en la técnica de tejido plano y con mente abierta; con este grupo se
analizó nuestro mercado objetivo para cada línea 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 está muy bien porque en un proceso creativo grupal hay quienes
tendrán que ponerse a investigar, pensar y diseftar, otras que aterricen los diseftos y otras
que los ejecutaran, creo que puede ser el comienzo de especialización de artesanas.
Este trabajo se realizó con ayudas gráficas y fuentes de información de Artesanías 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 sería importante que se realizaran visiones comerciales (como la que se
realizará en el marco de Colombiamoda 2004 en Medellín) a Bogotá Medellín 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" podría 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 razón se le debe garantizar al cliente una duración, 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 presentación del producto al cliente y el embalaje
garantiza que el producto, a pesar de las distancias llega en perfecto estado.
La Exhibición del poducto también es un tema relevante, po ejemplo los chales se
exhiben en el aeropuerto Guillermo León Valencia de Popayán, en una pared cuyo
prime plano son tortas, buftuelos, pastelitos, etc; este hecho de por sí ya le quita valor al
producto, es necesario que el tema de exhibición también se monitoree.

La columna vertebral de cualquier empresa dedicada a la comercialización, lógicamente
son sus ventas, por esto Corseda, debe asegurarse de vender afuera, como lo dice su
misión, 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 consignación de productos. Para una eventual
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demanda mayo s la que existe en el momento, que según 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 además de realizar
mantenimiento "preventivo" es un medio para crecer en productividad. Esta es una de
las razones por las cuales en mi opinión, es necesario que los atesanos se legalicen de
acuerdo a las asociaciones que tienen, porque en la medidad que cada asociación se
haga cargo de sus propios avances y enfrente sus realidades iá progresando, es peligroso
que la figura de Corseda se vuelva tilla figura patemalista, entonces los artesanos se
verán supeditados solamente a las gestiones que Corseda pueda hacer, en el tema de la
maquinaria y tecnología, las asociaciones, de acuerdo a sus necesidades podría 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 cómo 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 más reiterativo, prefiere
terminar la prenda así. Por qué? Si va a gastar la misma seda que haciéndolo bien y no
se lo van a pagar bien porque está mal hecho?
Esta es pura cuestión de decisión, si hay artesanas novatas, pues deben disponer de más
tiempo para hacer el tejido bien, en la medida que ganen experiencia irán 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 mía
o es de mi amiga o de la comadre, si está bien hecha es apta para vender, sino, no lo es y
punto.

En cuanto a la falta de capacitación, 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, además no todas las artesanas tienen el mismo nivel de educación 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 años, cuando por primea vez fui al Cauca en
1999, me causó impresión el hecho de que las artesanas no se podían ver juntas en una
reunión. 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 Artesanías de
Colombia organizó algunas), hoy en día se puede decir que esta situación ha ido
cambiando .

Mapa de Localización
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Descripción de los Talleres

Ver anexo Excel

Análisis gráficos

Tabla 1. Talleres artesanales Cauca

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

Es importante observar la distribución de los talleres del Cauca, para esto la gráfica
ubicación 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,
Piendamó y Morales, con 1 cada municipio y el 11% correspondiente al Tambo, con 3
talleres .

En el gráfico 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 cms y 11 de 140 cms,
de los mencionados ninguno está en capacidad de realizar telas de 110 cms con lisos o
agujas propias, la cantidad de lisos varia por taller entre 300 y 1500, necesitándose
regularmente unas 2000 para realizar una tela de 110 con una densidad media. En la
misma situación están 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 cómo
hacerlo, es urgente que este mantenimiento se haga, pues los telares funcionan de forma
regular y por pequeños ajustes que hay que hacerle durante la labor de tejeduría es
mucho el tiempo que se pierde, por 10 tanto la productividad se baja.
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En el gráfico devanadoras Vrs Municipio, podemos ve cómo se guarda la proporción
ente cantidad de telares por municipio vrs devanadoras, que de igual forma son pocas,
pero este hecho se agudiza aún más si nos fijamos en dónde están 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 días para ir al altillo se demoran ente 1 hora y 1 Yí paa estar allí.
Esta es una parte importante que no se ha tomado en cuenta dentro de los análisis de
producción.
Lo mismo se puede anotar de las retorcedoras, las cuales guardan la misma proporción
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 orientación de acuerdo a los espacios que
poseen y los diferentes procesos

Sedas la aradita - El arado Timbio
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Telar de 8 marcos inservible
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Telar mecánico inseNible, le faltan aditamentos y un transformador

Taller Unarse Santander De Quilichao
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Este taller se encuentra en la vereda la Betica, le falta oganización física
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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 sugirió reacomodar de
acuerdo a los procesos productivos.

Taller sedanar las Guacas Timbio

Este taller esta estrenando (abril de 2004) instalaciones, separaron la zona húmeda o de
devanado de las otras áreas,es necesario, que cuando las artesanas vayan a realizar
readecuaciones, piensen en aprovechar la luz natural .
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Reacomodación del taller .
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Multisedas El arado- Timbio

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

'1 ,
J



Multisedas posee cuatro puestos de devana?o, cosa única en el Cauca
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Conclusiones existen tres talleres que en este momento pueden mejorar sustancialmente
su productividad si mejoran los flujos en la producción, 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 crítico

• 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 traumático porque
quedan a merced de los cambios de clima .

Agrihilados Cinco días Timbio

Sedas de occidente Betania Tambo

Proatesedas San Jase Piendamó
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El espacio de un patio interno ha sido aprovechado por Proartesedas para colocar allí
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 .
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OIga Bastidas Casco urbano Timbio

; .
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Este taller está 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
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Maia Eugenia Coque El Altillo Timbio
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Este taller en sus procesos húmedos, necesita un techo, en la parte de hilatura
y tejido, necesita un poco de organización a nivel de herramientas .

Lucia Coque Al Arado Timbio
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Talleres con espacio critico

yonny Longo, Cinco días Timbio
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Este es un taller en donde realmente el proceso productivo interfiere con la cotidianidad
de la casa, este hecho hace más lentos los procesos, además de crear ciertos conflictos
con la familia .

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

Irma Mosquera El Altillo Timbio
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Magdalena Cruz Cinco días Timbio
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Magdalena Cruz Cinco días Timbio

Ricardina Cruz Cinco días Timbio
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Rubiela Mosquera El Arado Timbio
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Marleny Carvajal unico telar mecanlco en funcionamiento en el Cauca,no
estádentro del cuadro ni estadísticas,sin embargo aparece porque compate el
espacio con el taller de Dora Conejo
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Dora Conejo Casco urbano Timbio Cauca
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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, ganaría mucho teniendo espacio para la
parte productiva .
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Luz Dency Collazos, Casco ubano Timbio

/ ..

•

en este taller se elabora la parte de preparación de filamento y teñido, la
tejeduría se realiza en la seda de Coltesedas.
Este taller necesita ventilación, luz natural, luz artificial y mantenimiento en las
máquinas .
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Sedas de occidente Piagua Tambo

I

Este taller necesita organizar el espacio físico para laborar, mejorar la la luz
natural y atificial
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Sedas de Occidente,8etania Tambo

•
Este taller necesita ser redistribuido de acurdo a los flujos de producción,
mejorar la luz natural y artificial
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Nótese la necesidad de tener un sitio de bodegaje para el capullo seco, a este
taller asisten cinco atesanas a tejer,los demás procesos los realizan en sus
casas.

CDrs en Pereira
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El COTS es la epresentación del prime eslabón dela cadena productiva, es allí
en donde se realizan los cruces de gusanos y cría de larvas para luego ser
distribuidas en el país.
Realmente en este momento (abril de 2004) el panorama es desolador y
desalentador, en la granja, hay dos personas,que cuidan las tierras; no había ni
una sola oficina funcionando, no vi la biblioteca,no pude visitar el cuarto de
incubación y no pude contactar allí 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
años de investigación y que nos ha llevado a tener uno de los mejores gusanos
del mundo el superior bivoltino .
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Sedacol Pereira
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Recepción de capullo
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Maquina secadora de capullo, capacidad 500 kilos hora (capacidad 10
toneladas mensuales)
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Devanadora 160 kilos de capullo día
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48 puestos para torsión de filamento
\i
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Enconadoras de seda

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

La planta está en capacidad de transforma todo el capullo que el país produce
en este momento, aún así, no seriamos competencia para los países de oriente
y Asia. La calidad del hilo de Pereira Vrs la calidad del hilo del Cauca, ha sido
calificada por la diseñadora Docey Lewis como de menor calidad debido a la
torsión y aspecto final. Para lograr la calidad del hilo del Cauca , Sedacol
necesitaría una inversión de $50,000.000 millones de pesos.

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

•
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Proceso de ca ullo fresco

Torsión del filamento

Obtención de la hilaza

erificación de grosor de hilos

Cruce de filamento

Obtención de calibre uniforme

Rebobinado

Humectación del filamento

Entorchado

Enmade'ado
marres
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Isecado
,

Desgomado

Despupado

Cocción

Lavado

Secado

Hilatura fibra corta o shaoe Cardado

Hilatura

Procesamiento

orsión

Enmadejado

Lanaset

Quimico ~cidos

Reactivos

Irinturado

Recolección
Natural material tinté

Preparación del
inte

Inmersión de
la seda

Mordentado

Eniuague

Secado

Cálculos textiles

•

Producción

IEmpaque

Monta"e del telar

Flecos o mechas

Isolsas de polipropileno

Encañolado
Urdido
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Organización a nivel Perfecto
nacional para conocimiento
acordar precios oficio

prima Oportunidades Amenazas

Cierre total del
del CDTS

Bajos rendimientos
y perdida de afias de
experiencia

En algunos coloes
que se obtienen de la
planta de tinturado
de Medellín se
denota un alma
blanca, este proceso
debe ser mejorado.
El alto costo de la
mano de obra s~e

Amenazas

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
quedarían sin trabajo
El alto costo de la
mano de obra sigue
siendo una amenaza
para la
competitividad del
producto en el
comercio

Fortalezas

Gran experiencia al
respecto, de hecho el
Valle y el eje
cafetero ya estan
copiando las
máquinas para
implementar este
proceso para los
capullos de segunda
Fortalezas

Fortalezas
Experiencia en el
proceso manual, se
obtiene un hilo con
características
especiales de
apariencia y torsión
que lo hacen más
atractivo en el
producto final

Experiencia en el
manejo de obtención
de colores

Etiqueta de ongen
qe destaca la
utilización de la
tintura natural

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

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

Oportunidades
Utilizar la capacidad
instalada que posee
Pereira con su
maquinaria en
Sedacol, mediante
una figura comercial
que sea bondadosa
para las diferentes
partes

Oportunidades

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

Devanado, torsión,
hilatura
Debilidades
Alto costo del
proceso, el cual
incrementa
enonnemente el
costo del filamento

Faltan estufas a gas,
las cuales se
requieren durante el

Materia
Debilidades
Altos costos para el
sericultor, caja de
gusanos muy
costosa respecto a su
rendimiento.
Falta de recursos
para ubicar las
casetas

Herramientas SIn
mantenimiento o
inservibles
Debilidades
Alto costo de los
procesos, los cuales
incrementa
enormente el costo
del filamento

•

•

••

•



Experiencia en el Obsolencencia en
manejo del telar, las herramientas y
buena calidad en los equipos .
tejidos

Aprovechamiento en
mezclas con otras
materias primas de
la región

Desarrollo de Altos costos
etiquetas de origen

Desarrollo de
nuevos empaque
incluyendo la
corteza obtenid con
capullos de segunda

•

••

•

•

•

proceso con
colorantes químicos
para controlar la
temperatura

Faltan grameras
electrónicas para
pesar los colorantes.
Producción, 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 organización
espacial de los
talleres

Pocos telares de
ancho 1.10 mts para
responder a una
eventual demanda
de telas para
confección
Empaque,
Debilidades
Falta de conciencia
de las artesanas
respecto a la
importancia del..empaque, servIcIo
de venta y postventa

Realizar el proceso
de tintes naturales
para prendas
determinadas

Oportunidades

Construir talleres a
bajo costo,
(Artesanías de
Colombia está
elaborando una
propuesta con
guadua al especto)
adecuación de
talleres, obtención

Oportunidades

Creación de
conciencia de
calidad alrededor de
todos los procesos,
incluyendo atención
al cliente

Fortalezas

Diversificación
productos hacia
línea de hogar
accesonos

Fortalezas

siendo una amenaza
para la
competitividad del
producto en el
comercio

Amenazas

Poca capacidad
de productiva para telas
la de confección
y

Perdida de tiempo
debido a los
problemas que
presentan los telares

Amenazas
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Oburvación

Ubicación venda Taller Telar
Descripción Cantidad de N. agujas I\.larc05 Peine

Número de
Rdorcedora Devanadora Fileta Urdidor

Tipo d. Tinción Familia, (articulas qu
t('lart"S en cm agujas ptine estufa (011•• ) hacrn falta ('11

los talleres)

faltan fondos,
Timbio Yescas Sedol 1 140 300 37 4 I 6 1 leña 5 estufo,fileto,u<I

idor"

Necesita un
t18J1Sfolll1ador,

Timbio La AJodito
Sedas la

1 80 300 37 4 1 5 I 1 1 1 3
yoo motor

AJodito
gas

para la rueca,
arreglar el tello
de 8 marcos.

Timbio LaArndita
Sedas la

I 80
Aradita

Timbio El arado LuciaCooue I 50 120 30 4

Timbio El arado Lucia Coque 1 120 300 36 4 I 12 leña
Necesita
estufa

Necesitan
Timbio El arado Muitisedas 4 120 3200 37 4 l 5,5 1 1 I I I 7 techo y piso

"""'el taller.
Timbio El arado Multisedas I 6

Mariia
Necesitan

Timbio EI.ltillo Eugenia I 120 600 30,5 4 1 6 I 1 I I leña 1 4
techo para

trabajar, ollas
Coque v fondo.

Necesitan
Timbio EI.ltillo Rubiela Cruz I 50 300 32 4 leña I 2 devanadora y

ollas

Este taller se
distingue

poque el telar

Timbio Cinco días Sedas Yonny 1 140 1000 37 4 I 4,6 1 4
estaeo el

gas donnitorio,lo
cual incomoda

el flujo
productivo.

Timbio Cinco días A2r0hilados 1 140 300 30 4 I 4

fallan fondos,

Timbio Cinco dias Agrohilados I 6 1 leña 3
cañuela. .• y
motores para

hiladoras

Necesita
estufo, arreglar

Magdalena
el telar pues

Timbio Cinco días 1 120 700 32,5 4 1 6 1 I I 1 5 por esta a Ja
Cruz intemperie. la

madera se ha
torcido

Timbio Cinco días
Magdalena I 7

Cruz
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Ladevanadom
esta inservible
porque tiene e

Timbio Cinco días
Ricardina

1 120 800 8 leña J 2 motor pegado,
Cruz 30 4 J 1

necesitan
estufa, ollas
paa tinción,
hiladora

Falta reparnr

Timbio casco urbano Sedanar 2 140 300 33 4 1 4 2 5
tres hiladoras

1 1 gas que esta
dañadas

Timbío casco urbano Sedanar 1 50 200 30 4 1 3
Timbio casco urbano Sedanar 300 27 4 1 6

Madejero
electrico con

vaivén.

Timbio cascowbano Arnr=las 1 140 1200 30 4 1 4 1 I 10
encañuelador

gas
semi

automático,
valdes y ollas
oarll'inturnr

Faltan
recorredoms

Timbio casco urbano Ara=das 2 50
patB los telares

pequeños,
falta una pipa

de gas

Ala
retorcedora le
hace falta las

Timbio casco urbano El altillo 1 140 950 4 1 10 1 1 1 1 gas I
bandas Yusos,
adecuación del
sistema paa
que el uso no
se quiebre

La devanadora
tiene un motor

Timbio casco urbano ElaI'illo 1 5
muy lento,

falta 1
enmadejador
eléctrico

Timbio cascowbano El altillo 1 4
Hace falta

Maria Eugenia
estufa a gas,

Timbio casco urbano 1 120 1000 45 4 J 5,8 1 ollas patB
Dorado trnción y

relorcedora
Hace falta

estufa a gas,

Timbio casco urbano Nydia Agredo J 140 900 30 4 1 4 2 ollas patB
tinción y

retorcedora

Timbio Cascowbano Oiga Bastidas 1 50 300 37 4 J 1 1 1 2
Necesita ollas

gas para tinción

Timbio Casco urbano Oiga Bastidas 1 140 300 37 4
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Necesita

Timbio C8SOOwbano FrancyCoque 1 110 300 30 4 I 6,5 1 1 1 3
estufa., ollas,
fondo paru

tinción

Timbio casco urbano Francy Coque 300 34

Necesita
fondo, ollas.

Timbio casoowbano Inna Masque" 1 120 1000 37 4 1 7 leña estufa,
retorcedorn,
devanadora
Falta estufa,

Timbio casco urbano Laesp=nza 1 80 300 36 4 1 6 3 retorcedora,
devanadora

Timbio casco urbano La eSnernIlza 1 7

Timbio Cascowbano
Maria Fabiola

1 120 800 30,S 4 1 5,5 1 1 1 1 1 1
Garzón

gas

Este es el

Timbio Casco urbano
Maria Fabiola

1 120 1200 33,S 4 1 4
uruCú telar

Gar7.ón mecaruco del
Cauea

Timbio Casco urbano
Maria Fahiola I 6

Garzón
Este taller no
pertenece a

Timbio casco urbano
Doflllmelda

I 120 800 30,5 1
Corseda,

Conejo necesita
estufa,ollas y

fondo
Es necesaria 1

pesa
electrónica
para tintes,

Santander de
ollas y

Quilichao
La Betica Unarse 1 140 300 37,S 4 1 6 1 1 gas 1 8 recipientes

para el mismo
proceso,la
retorcedora

esta en
eomodato

Ala
relorcedorn le

hacen falta
bandas de

Piendamó San José Proartesedas 2 120 300 38 4 1 6 gas 7
caucho.arregla
r lm sin fm de

la
devanadora, 1
fondo, ollas,
nna RfBmerB

Piendamó San José Proartesedas 300 45 1 8 1 1

Necesitan
cambiar la
polea de la

lanzadefll por
una más

Morales Loma de Oso Agroarte 1 140 950 37 4 1 5,5 1 leña l 3
grande, lUla

estufa a
gas.retorcedor

a y ollas
adeeuadaspan
el proceso de

tinción

Morales Loma de Oso A~oarte 1 45 1 I
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Necesitan

El Tambo Piagua
Sedas de

I 80 750 31 4 I 6 I I 5
encañuelador,

occidente ollas para
tición, fondo

El Tambo Las Botas Las Botas I 50 350 33 4 1 45

El Tambo Betania
Sedas de

I 140 700 30.5 4 I 6 I 1 I 7
La retorcedora

occidente
gas

se dano

El Tambo Betama
Sedas de

I 50 700 4,5 4 I 5,5
occidente

Totales

22 telares con
ancho minimo

1.10
26 talleres de

Corseda

I
independiente

Tabla 1.1. Ubicación de talleres elluca
Noralleres Munici io Porcenta"e

21 Timbio 770%
Santander

1 de Quilichao 37%
1 Piendamo 37%
1 Morales 37%
3 Tambo 110%

Tabla 2 Telares
N° telares Municipio Porcenta"e

20 Timbio 75%
Santander

1 de Quilichao 400%
1 Piendamo 400%
1 Morales 400%
3 Tambo 11%

Tabla 3. Devanadoras
N°Devanador

as Munici io Porcenta'e
13 Timbio 73%

Santander
1 de Quilichao 550%
1 Piendamo 550%
1 Morales 550%
2 Tambo 11%

Tabla 4 Retorcedoras
NIRetorcedo

as Munici io Porcenta'e
10 Timbio 71%

Santander
1 de Quilichao 7%
1 Piendamo 7%
1 Morales 7%
1 Tambo 7%

22420 37 14 18 10 94
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Capitulo IV

Desarrollo de lineas de producto 2004
Asesoría en diseño para mejoramiento de la calidad

INTRODUCCION

1. ANTECEDENTES

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

En el campo de la producción artesanal, fueron Artesanías de Colombia y la
Federación Nacional de Cafeteros los pioneros en la implementación de estos
programas en Chinchiná, Caldas y Timbío Cauca. Por espacio de 5 años se mantuvo
una alianza estratégica entre ambas entidades, sentando las bases y desarrollando la
industria artesanal de la seda en el país.

Artesanías de Colombia a continuado y hasta la fecha el apoyo a la base
productiva de Timbio tanto en disefio como en tecnología, promoción y mercadeo.

Comparado con otros países 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 vinculación de
industrias privadas que tienen un mayor desarrollo y es recomendada como una
alternativa no solo como sustitución a los cultivos del café sino también a los de la
coca. Esta alternativa está basada en las siguientes grandes ventajas en los siguientes
tres principales componentes: Condiciones agroclimáticas favorables, condiciones
socioeconómicas y disponibilidad de recursos genéticos superiores.

Las condiciones agroclimáticas favorables para la producción 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 agroclimáticos. El país tiene áreas 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 año, las áreas seleccionadas
son las más apropiadas tanto para el cultivo de la morera como para la cría de gusanos
para alcanzar producciones de capullo en excelente cantidad y calidad durante el afio.

La sericultura en los países de zonas templadas puede realizarse en períodos de
máximo 6 meses por año y las producciones de morera alcanzan 15 a 20 toneladas de
hoja por año y el número de cosechas de capullo (N° de crias de gusanos por año) está
solamente limitada a 2 o 3 veces como máximo. Sin embargo Colombia con sus
excelentes condiciones de clima puede producir 40 a 50 toneladas de hoja por año y
realizar crías entre 8 y 10 veces/año. Estas ventajas pueden reducir los costos de
producción de capullo y seda hasta una tercera parte a la mitad de Corea y otros países
templados como China, Japón, Turquía y la Ex Unión Soviética. Igualmente
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comparado con otros países tropicales y subtropicales como Tailandia, Filipinas, Sri
Lanka, México y Paraguay, Colombia tienen muchísimas mejores condiciones en
términos agrclimáticos. De hecho la productividad de la morera por hectárea en esos
países ha siso estimada en un promedio de 13 a 18 toneladas por año equivalente a 1/3
o Y2 de Colombia.

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

El desempleo y el bajo precio del jornal también son considerados como
elementos importantes para el desarrollo de la sericultura en países en desarrollo. A
este respecto Colombia tiene ventajas favorables para emplear los campesinos
desempleados en las zonas seleccionadas y engancharlos en la futura promoción 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 día en
algunas provincias es comparativamente muy bajo para la excelente labor que realizan
y que es competitivo con muchos de otros países en desarrollo.

Capacidad de usar los recursos genéticos y la tecnología del CDTS. Solamente
menos de 10 países en el mundo están en capacidad de preservar sus propios recursos
genéticos de gusanos de seda y realizar trabajos de hibridación, producción y
multiplicación de huevos requeridos para abastecer a sus sericultores. Sin embargo,
Colombia es uno de estos diez países 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 año para la producción comercial de capullos .

Las variedades de morera son intercambiables entre los países con proyectos de
cooperación técnica. Sin embargo las variedades de gusanos no están disponibles en
ningún país que haya hecho un desarrollo tecnológico relevante en trabajos de
genética y mejoramiento y posea razas superiores calidades las cuales son
consideradas como grandes secretos comerciales por lo que estas líneas
consecuentemente no están disponibles para otros países con el ánimo de proteger el
desarrollo de la industria local.

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

Contrario con atas países 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% más en la productividad de capullo. Así mismo la
calidad del capullo colombiano es mejor que en otros países. Por otro lado el peso de
un capullo en Colombia ha alcanzado 2.2 a 2.5 grs. Mientras que en otros países el
capullo tienen menos de 1.6 a 1.8 grs. Lo que representa ingresos para los sericultores
superiores en un 30% y lo hacen competitivo con otros países.

De acuerdo a lo anterior podemos destacar:
1. En Colombia los costos de inversión básica 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 trópico o subtrópico.
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2. La calidad del capullo en Colombia es superior, al igual que en los países
templados, porque nosotros hemos desarrollado gusanos "bivoltinos", mientras
que gusanos polivoltinos que son criados en zonas que podrían competir con
nosotros producirán 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 demás regiones.

4. El costo de la mano de obra rural en Colombia aún 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 ocupación

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

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

Artesanías de Colombia con la colaboración del CDTS, durante junio del 2000,
realizó una asesoría para el desarrollo de producto y mejoramiento de la producción
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 ocasión se
introdujo la técnica del ikat durante el teñido y el manejo de color por tonos, se
prestó una asistencia técnica para la reorganización fisica de los talleres de acuerdo
con los procesos, logrando mejorar la productividad.

Durante el 2003 y el 2004, Artesanías 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, producción y comercialización, para la
realización de este documento, fue importante el suministro de información
pertinente a este documento sobre la caracterización del oficio .

1.1.Mapa de Localización
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1.2.Historia de la Asesoría.

La asesoría en diseño para el desarrollo de producto se ha realizado a entre octubre del
2003 y julio de 2004, en dos grande fases.
La directriz que seguimos estuvo de acuerdo a la formulación del proyecto en donde se
especificaban los nichos de mercado medio-medio, medio alto y alto.

Para la realización de estos objetivos se realizó la siguiente metodología

A. Taller de tendencias y mercados: Se presentó la información sobre tendencias hogar
que elaboró el diseñador filipino P.J. Arañador y el Centro de Diseño, se realizó
análisis de la misma y se verificó que el grupo lo entendiera.
El taller de mercado se realizó con apoyo de revistas, fotografias y análisis de
novelas de la t.v. en donde se analizó la forma de vida de los clientes objetivo
(Expoartesanías y Manofacto- Clase media alta y alta), mostrando los espacios de
las casas y apartamento y revisando los productos que los llenan. Se recreó la
actividad de este tipo de clientes sus gustos y sus posibles requerimientos de objetos
realizados por esta comunidad.
Se discutió 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.
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B. Taller creativo: Reconocimiento de las pautas de diseño de acuerdo al tema de los
talleres creativos, tema café y fiestas colombianas

Se realizó una charla de tipo informal en donde todos aportaban las
características pertinentes al tema.

Elaboración de dibujos de acuerdo a los resultados de los talleres creativos

Utilización de textura como un elemento recurrente de diseño
Formas orgánicas mezcladas con formas geométricas
Textura táctil
Mezcla de materiales para darle valor agregado
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La Metodología utilizada para la realización 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.
Presentación de la infonnación sobre tendencias tomada de los diferentes seminarios
dictados por el disefiador Filipino y asesor internacional de Artesanías de Colombia P.l
Arañador
Presentación "En la Intimidad" en donde se muestra a los artesanos el nivel de vida, el
tipo de decoración y a grandes rasgos la tipificación de gustos de los compradores que
asisten a nuestras ferias, para que ellos puedan identificar ellook de productos que
pueden encajar para estos clientes
Realización de bocetos, en esta etapa los artesanos se dedicaban a explorar una idea,
planta, flor, paisaje o elemento escogido para ser su "inspiración" estos elementos para
las comunidades indígenas fueron de tipo fonnal, porque el objetivo fue realizar rescate,
entonces con las mochilas y los contenedores en general se exploraron .

Tendencias

l. Tendencias

-Dirección general
-Era de la experimentación
-Conceptual
-Grupos temáticos
-Grupos de color
-Fusión y difusión
-Cultura global
-Mercado Horizontal y Vertical
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-Influencias económicas
-Influencia de la naturaleza
-Manipulación de los materiales

2. Tendencias de color

-Ningún color único
-Grupos de color
-Popularidad de lo orgánico, lo natural y los colores ambientales
-Tono sobre tono

3. Tendencias en las formas

-Geometría
-Cubismo
-Fluido
-Curvilínea
-Orgánico
-Articular

4. Tendencias en el volumen

-Flotante
-Delgado
-Aireado
-Voluptuoso
-Perforado

5. Tendencias en las técnicas

-Experimentos
-Manipulación. Mezclar
-Acabados falsos
-Deconstruir
-Destruido

6. Tendencias en los materiales

-Natural
-Orgánico
-Sostenible
-Mezcla (combinación 70%-30%)
-Componentes
-Mano y máquina
-Cálido y frío

7. Tendencias en los acabados

-Brillante y mate
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-Dos tonos
-Distensionado
-Falso
-Desnudo
-Real

8. Tendencias en las texturas

-Fusionado
-Táctiles
-Suave protección
-Ligero
-Repetitivo

9. Tendencias en la imagen

-Simple
-Limpio
-Apoyado
-No sobre embellecido
-Rico
-Lleno de alma
-Encantador

2. MUESTRAS DE DISEÑO

Ver cuadro Productos 2004

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

Asesoría Coltesedas
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Asesoría Hitesedas y Sedat
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Temas de Calidad

PROCESO DE SEDA

• Cultivo de la Morera

Datos estimados para Y4 de Hectárea.

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 cría ocupa todos los camarotes.
De Pereira vienen de 7 días de nacidos.
5 edades y cambian la piel.
Cada 40 días llegan a cada finca.
La tercera edad dara de 3 a 4 días según 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 días la muda demora entre 48 a 60 horas .
5 Edad: dura 8 días.
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Aquí 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 días para
realizar las cosechas.
El gusano demora en hacer el capullo 3 días más o menos el filamento de capullo es de
1000 mts.
El proceso de la siembra se debe hacer con abono orgánico se debe aplicar entre 300 a
500 grs. Por planta año, se aplica también cal.
Los cultivos de morera no se fumigan la planta es sana por que tiene bastante abono
orgánico ejemplo gallinaza y los desechos de la finca.
Antes de cada cría hay que hacer desinfección.
Se utiliza formol e hipoclorito en suficiente agua.
Control de maleza con machete o azadón, 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 fogón de leñ.a
Platón
Cepillos
Baldes
Devanadora

1.2 Selección 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 platón y se le hecha agua fría.

1.3.2. Después lo colocamos en el platón 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 torsión del

filamento y conectarlo al aspe o carreto y mantenga el caldero o fondo al fuego
sin dejar de hervir aproximadamente a 80° C.
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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 cocción 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 TORSIÓN FILAMENTO

La torsión 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 tensión 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 último se pesan en el balanzón 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% más el jabón 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 jabón 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 según
sea el caso.

4. HILATURA fibra CORTA O Shappe

4.1. Despupado: Consiste en cortarle el capullo para retirar la pupa.
4.2.Cocción: Consiste en ponerlo a hervir con jabón 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 fría.
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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.Torsión: luego de llenar dos carretes con hilo los juntamos para darle torsión
en forma de "S".

4.9. Enmadejado: luego de tenerlo con torsión hacemos las madejas con cruces
para conservar el orden del hilo.

5. TINTURADO CON QUÍMICOS

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 Pesar el hilo.
5.1.4 Siempre al tinturar debe ser máximo un kilo esto con el fin de que no se

manchen o no se enreden
5.1.5 De acuerdo al color de pesa el tinte
5.1.6 Se humedecen las madejas antes de tinturar con agua caliente.
5.1.7 Se mide la cantidad de agua para un kilo de seda y que debe ser el 3% litros por

kilo
5.1.8 Al agua se le coloca los siguientes químicos:

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 pequeño.

5.1.9 Disolver el tinte en un poco de agua caliente y luego añadir 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
enjuague con ácido acético.

5.2 Tintura con ácidos
5.2.1 Se pesa la seda, asegurándose que los amarres estén flojos
5.2.2 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



5.2.4..
5.2.5

5.3
5.3.1
5.3.2
5.3.3
5.3.4

Se coloca en una olla grande el agua requerida y auxiliares según las
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 4 y 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

5.4 Tintura con vegetales

•

5.4.1.

5.4.2

5.4.3
5.4.4
5.4.5

5.4.6

5.4.7
5.4.8

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 q 10 minutos luego lo retiramos y lo
ponemos a mordentar de 1 a 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.
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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 número 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 más o menos 10%
Número de hilos, el número de hilos para la urdimbre se consigue
multiplicando los centímetros del ancho de la udimbre en el peine por el
número de hilos por centímeto y se añade a la suma el número 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 añadir 10% debido al
encogimiento de la urdimbre originada por la trama. Se debe añadir 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 número de hilos se
calcula en base al número de hilos por centímetro y el ancho que se
quiere dar a cada color.

La representación gráfica es importante, para el trabajo de cada artesana,
esto es un dibujo en papel cuadriculado de los lizos, pedales y conexión
entre ambos

7. Acabados de las prendas o tejidos en seda

•

•

7.1.1

7.1.2

7.1.3
7.1.4
7.1.5

7.1.6

8.

9.

Se termina el artículo 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 torsión con las dos manos se
pasan los de la mano derecha por encima de la mano izquierda, de modo que se
unan en un cordón de fuerte torsión. Cuando este cordón tenga la longitud
deseada se cierra con un nudo .
Se retira o corta la pieza del telar
Separar los tejidos
Arreglar los errores mínimos, con aguja, hilos del mismo color de la
prenda, corte de tramas con tijeras
Planchado

Tiqueteado: se coloca una etiqueta indicando el ligamento o diseño utilizado y el
número designado para la artesana con la finalidad de revisar la calidad y
responsabilizar a la artesana ejecutoria
Empaque: Se realiza el empaque con bolsas de polipropileno
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10. Embalaje: El embalaje para exportación se realiza en cajas de cartón 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 tejeduría.
Tintura:
Tener en cuenta las cantidades de material tintóreo vrs peso de seda a
tinturar
Cumplir con los tiempos mínimos 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 cumplió 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 afectaría la solidez del color.
Montaje del telar:
Encañuelado, durante este proceso sea en encañueladora manual o de
motor, el hilo debe pasar de abajo hacia arriba y de arriba hacia abajo a
lo largo de la cañuela en forma pareja, la cañuela 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 tensión
de los hilos en el tambor sea uniforme y si es posible sin interrupción
Para los atados de la urdimbre debe utilizarse un cordón fuerte y de
color distinto a la urdimbre
Los atados más importantes son los que se hacen para conservar el
encruzamiento de los hilos.
Pasar los hilos que vienen de la fileta, por encima del travesaño guía
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
concentración y cuidado
Según 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 fácil 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 número de peine asI, peine
número 4, DU 8 hilos por cm, pasar dos hilos por cajón; peine número
6, DU 6 hilos por cm, pasar un hilo por cajón, peine número 6, DU 9
hilos por cm, pasar intercalado 2 y 1 hilo por cajón
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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 tensión 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 ángulo 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 equivocación devolver las pisadas con
el hilo de trama. De ninguna manera se pueden pasar por alto los errores.
Tejido, A mayor tensión de la urdimbre, mayor sera el recogimiento del
largo del tejido
Si el batanado es fuerte y no se hace en ángulo 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 elabornción de los tejidos, es
por ello que a pesar de que tengan las mismas especificaciones de
elaboración de diseño, varian en el ancho y el largo.

Defectos menores admitidos

Variaciones pequeñas de las medidas de cada uno de los artículos que se
elaboran en tejido plano.
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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 dándole torsión con diferentes deniers
de hilo.

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

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

Se probó la tintura con la fibra estirada a lo largo de marcos, lo cual permitió una mayor
cantidad de fibra teñida, pero donde hace vuelta hace reserva.

Esta tela según la diseñadora americana Docey Lewis tiene posibilidades para ser una
tela base para estampado y aún para bordado.

Mezcla seda- fique

Se realizó la primera prueba para mezclar de forma intima seda y fique de forma intima
en abril de este año con Sedas La Aradita, el resultado fue una fibra de aspecto muy
bello y muy fuerte, el inconveniente, que la artesana se demoró demasiado hilando por
no estar acostumbrada al empleo del fique. Por esta razón se busco la ayuda de
Profique y fue allí 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
cohesión y apta para desarrollo de productos para Ropa de Hogar, individuales,
manteles, cortinas, telas de tapiceria; para accesorios, linea de contenedores,
carteras, bolsos, cinturones.
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Manual de Tintes naturales

El manual de Talleres de Tintes Naturales con Participación Comunitaria, es un
instrumento metodológico del proyecto de Diseño de Artesanías 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 tintorería

Tijera de vuelo (para cortar frutos y ramas de las especies altas)
Tijeras podadoras (para cortar las ramas medias y bajas de la especie tintórea)
Cuchillo (para sacra partes de las cortezas y picar las especies tintóreas
recolectadas )
Mortero (para machacar la especie tintórea recolectada y extraer el zumo del
colorante)
Talegos de papel o canastos de fibra natural (para recolectar las especies
conocidas)
Guantes de plástico (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 óxidos y sulfatos en su
composición)
Olla de acero y esmaltada (ollas neutras no alteran el color obtenido)
Cucharas de palo o palitos para revolver
Estufa (para el proceso de cocción)
Talegos de plástico (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)
Termómetro (para controlar la temperatura exigida en los diferentes procesos)
Papel tornasol (para controlar el PH de los líquidos)
Balanza o gramera (para pesar la fibra, mordientes y la especie tintórea)
Colador (sirve para colar parte de la planta)

2. Reconocimiento y Recolección de las especies tintóreas

Reconocimiento de las especies tintóreas utilizadas por las artesanas de la región,
dejando un registro escrito de las mismas.

3. Recolección

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

Raíces: relación 1:1 Esto quiere decir que para 100 gramos de la fibra, se recolecta 100
gramos de raíces.

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

Flores: relación 1:6 Esto quiere decir que para 100 gramos de la fibra, se recolecta 600
gramos de flores.
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Todos los mordientes sintéticos deben combinarse con el crémor tártaro y de este se
utiliza el 6%, según el peso de la fibra (Para 100 gramos de fibra, 6 gramos de crémor) .
Se describen estos dos mordientes, porque son los más empleados. El sulfato de hierro
puede ser sustituido por oxido de puntillas, latas y esponjas de brillo. Es más apropiado
para el medio y es biodegradable.

El crémor tártaro ayuda a dar unifonnidad al color.

Pre- mordentado

Este se hace antes del baño de tinte.

Post- mordentado

Se hace después del baño de tinte

No es conveniente mezclar estos procesos con el baño 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 dañe.

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 limón, naranja
Hojas de guayabo y aguacate
Lejía
Orina de llÍfiomenor de 6 años y otros.

Sintéticos

Amoniaco muy tóxico, debe utilizar con precaución, porque puede dañar los tejidos del
sistema olfativo. Se puede reemplazar por la orina.
Sal
Bicarbonato de Sodio
Crémor Tártaro y otros

6. Proceso de tinturado de la fibra

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

Tendencias de producto y de mercado

Introducción

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

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

La artesanía 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 percepción con respecto a la artesanía.
Los Estadounidenses se han puesto a pensar y reflexionar acerca del tiempo y el dinero.
En este momento una señal de poder no son justamente las joyas ... puede ser una
artesanía de gran tamaño colocada en la sala de una casa, la artesanía lleva implícito el
tiempo, la dedicación, el esfuerzo y nos recuerda que somos humanos.

El trabajo de tejeduría en seda tiene múltiples opciones de desarrollo de producto, es
necesario pensar en las mezclas que se pueden realizar en la región, se debe explorar el
tema de las nuevas fibras, temas en donde Artesanías 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 íntima 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 decoración, moda y
accesorios .
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Tendencias

l. Tendencias

-Dirección general
-Era de la experimentación
-Conceptual
-Grupos temáticos
-Grupos de color
-Fusión y difusión
-Cultura global
-Mercado Horizontal y Vertical
-Influencias económicas
-Influencia de la naturaleza
-Manipulación de los materiales

2. Tendencias de color

-Ningún color único
-Grupos de color
-Popularidad de lo orgánico, lo natural y los colores ambientales
-Tono sobre tono

3. Tendencias en las formas

-Geometría
-Cubismo
-Fluido
-Curvilínea
-Orgánico
-Articular

4. Tendencias en el volumen

-Flotante
-Delgado
-Aireado
-Voluptuoso
-Perforado

5. Tendencias en las técnicas

-Experimentos
-Manipulación. Mezclar
-Acabados falsos
-Deconstruir
-Destruido
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6. Tendencias en los materiales

-Natural
-Orgánico
-Sostenible
-Mezcla (combinación 700/0-30%)
-Componentes
-Mano y máquina
-Cálido y frío

7. Tendencias en los acabados

-Brillante y mate
-Dos tonos
-Distensionado
-Falso
-Desnudo
-Real

8. Tendencias en las texturas

-Fusionado
-Táctiles
-Suave protección
-Ligero
-Repetitivo

9. Tendencias en la imagen

-Simple
-Limpio
-Apoyado
-No sobre embellecido
-Rico
-Lleno de alma
-Encantador
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Elementos de Iconografía

Artesanato Mato Grosso do Sul

El

El
• ••

-------

:,~

El

El



"
---~--

~~

¡~ El El
==:::••..___ w

-i~ :t.=;::"-,-~.<-.•.

• ~\~ ~~
...:-=.: •.. '-"'-_.'

-.•. '--,...•.•.

• ••• • 1
) 1 •r .1.1 1. . . .

l' l l I IWt¿!<
..•••..•. --o "-_ ... -.~ -.... --..

-._-. ~.-...
El

•



•

••

Iconos resultantes

•

•

•

:::::u
~ ~ •.•••••••• 1

, , ~.

*" ~ ~, ~:.e, I

'" ~
~l. "

¿gj"~.!
~, ~"'" el

"'

19f @ 0 ª,~I~~I n ~,~
" , ,

'"1---'

~ én
¡(SI ~~~
-M--,l

"

~
o

~ @3l. ~~ ~ )eeeE {ti'¡ ••
l!> 16 U "J. m m .."..~~e-
" ,- "

\ti P('
~"

-~.. , "

~ ~~
.~~ .~ ~ -{f-~¡t.. .lt\~ ..

~, ~

;.. ~

~~. ~" ..
-'C .~.
:'.. ;~~: J' ~

'.::: C:l

" " ..

----



•

••

•

•

•

-G- •••_._~.w-_ .._.__ ....-~---_._. __ .e-._---=-s.-:..--...._._-_.-_._ ..__ .~e- __.__ .~-_._-_e-_.__._--1000.-...._~~.--.----:::::---,---------_._~__ .•._0.-.""•••••~e- __~E=~ ~~ ~:;';:I;J_~._~~

FIN

~
I

-...--_.---=-S=-_._-
••••••_W¡eoo_¡~_
__ 1O~...oowollllloU\lll,lL.~-___ .Oono_--_.__ .•._._~OO_--=:~~=:::.-:-e:---
~.ItIfTCIloIo\ OO ___.-.-_........,,--
••••••. W
aow.o ••••••••••••••.• _. __ ••• 5"'.=:~...
S~~-
~~-=:.:.-_ .._~_e-o_o--._~.-=..-:--_.~.-...
••••"O-:lMODO •••••_'W
~.IInOIlIl\~DCl--..~-----_____ Dooo'lII._Lio

_1ll"l,MANO--~~_._~'-~~ ...._-.,.-'-"""'--_."_~DII>. __ D/lo_

_co- ••••.__._.-=.:e:~
,,~_._~ ••••••n
MllI8&AIIf __ llD •••••----~_.w-_ ...-----_ .._-~
='='=-~M.l'O""~'-------_ .._ ..-
',,'IOI.l.l._--e."--------------.._-__ DO'"-~--_._~.---_.- .•.....,---



•

•••

.'..'
!.

'.f'

i '?

Centro..¿"
Colombiano ~
para la artesanía y las PYMES

Ministerio de Comercio. Industria y Turismo

artesanías de colombia.s.a .

TENDENCIAS

TENDENCIAS TENDENCIAS

La tendencia marca ese espacio en el cual están las
más altas probabilidades de que un producto sea
exitoso.
Es la inclinación común hacia un fin.
No son dictatoriales, no existe una sola.

Qué es una tendencia?
II

La tendencia es la fuerza que orienta la
actividad del hombre hacia un rm
determinado, es un momento nuevo de
cambio de la moda en forma, función,
color y actitud.
Tendencia: la probabilidad más alta de
que un producto logre una buena
aceptación.
Moda: fusión de apariencia, forma,
material, calidad y función

•

•
- -
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TENDENCIAS TENDENCIAS

•

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

Son un lenguaje universaL
Son una manera de unir esfuerzos
(producción de materia prima,
optimización de recursos, etc).
Variables de donde parten las
tendencias:
-Mercado objetivo
-Materiales
-Teenologia y recursos dispOlúbles
-Lugar y estación
-Intuición
-Contexto
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TENDENCIAS
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Las tendencias son ciclicas:
Introducción, punto más alto,
culminación, decline y
desaparición.

La moda precede el diseilo de
interiores

TENDENCIAS

Las tendencias no se deben tomar y
poner en nuestros diseños, sino

abstraer, absorber e imprimir con
estilo propio en los diseños creados.

La importancia de las tendencias se refleja en
un cambiar constante, estar al margen de la
innovación y la búsqueda de lo novedoso en:

•Estilos
.Colores

TENDENCIAS

•
-~o-

,
f1r,
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TENDENCIAS TENDENCIAS

•

Planificación de las tendencias

•La planificación se debe hacer desde un ailo hasta
seis meses antes de lanzar la colección

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

•A los seis meses máximo un ailo, ya se debe tener
una nueva colección, ya que se presentan los casos
de copia por parte de otras empresas o personas
¡nescrupulosas .

Planificación de las tendencias

• Es por eso que en el desarrollo de nuevos
productos es muy importante que se vaya un
paso más adelante; que en el momento en que
la competencia saque el mismo producto al
mercado, ya se tenga un nuevo desarrollo .
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El mundo de las tendencias se refleja en todos los
ámbitos del disefio:

.Productos industriales
•Artesanales
•Manufacturados
'Textiles
-Moda
-Decoración
-Joyería

,,':')

-,
,- TENDENCIAS TENDENCIAS
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períodounEstamos en

caracterizado por una
reconstrucción cautelosa de la
economía, la comente constante
de malestar político, y un
renovado enfoque a la
importancia de la casa, la familia

y los gustos.
artesanlas de roIombia.s.a.

TEND El"!elAS
2004 - 2005

••

•
La tecnología sigue
desarrollándose en un paso
fuerte, afectando cada aspecto
de nuestras vidas sociales y
culturllles; la creación de
sonidos nuevos en la música
popular; personalizar la
tecnología que usamos nuestros
carros, nuestros utensilios,
nuestra. seguridad; es una
invasión de nuestro diario vivir.

Li. única constante es el cambio,
una revolución que ocurre todo
gjrededor de nosotros. Ll
Seguridad se ha hecho una fuerza
motriz silenciosa en nuestro diuio
vivir. Esto incluye los vehículos
que conducimos, el lugar en el que
decidimos vivir, nos movemos a
ambientes más pequeños y más
SlUlOS y sufrimos la necesidad de
estar con el teléfono celular en
comunicación constante.

Demogrlificamente son mQ.s
notonas lllS líneas de división de las
generaciones.

•

•

Las siguientes tendencias representan el
pronóstico en color de 2004 - 2005, del

equipo en Benjamín Moore y su
compañía, 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 Diseño Para

la Artesanía y las Pymes
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Embellishment = Adorno

Entre menos usemos Iluestro sentido del t:1eto, rtllÍs
oos import¡tn b.s textuus. (~ueremos rode~rnos por
objetos mas sua\"f'S, mis lujosos. Elmtrca.do responde
con textuOlS nUCVllS y materiales que realull 11 el
sentido" de un producto y su color.

Piense en 1211<1. o ell cuero, sed~s y pieles.

Embellishment = Adorno

Visualml"nte. us textura.s son teUz¡1clas. nos
encontramos nuevos tenruno.dos como los ped¡¡dos,
brillos de s.iltin ¡\CUOSOS y]os brillos teuues del oro, b.
plat:.l yel cobre, ta.n ténues que casi parecen
desapllrec(':r. Estos brillos, tonos lechosos y el frío del
metal se aprovechan de 12s superficies, ren~lU1do la
luz y la. textu~ P:Ull crea.r una f'Á-penmo2 re9.lmente
única v-¡Slla!.

ESlll tendencia se distingue por b. illsencill de color.
el foco está puramente sobre el uso de las superficies,
sobre el juego de luz y la sugerencia de profundidAd
YÍsu.1.l .

Patthms cJllVt'S: luminoso, sugtstivo, brillo .

•

•

•





•

•

•

•

•



•

••

•

•

•

Equilibrio Sensorial

El mundo ~~cadl vez mis bi-dimemionlll, Oldt vez es
ffill.yor la dependencia !l1compul,1.dor }' su pwtl11hl. Id!
líneas tucL.clonll.1es que dividían el trabajo, L1 casa yel ocio
estÁn desapareciendo: el computador portitil, la fibm
óptica,. el teléfono de celullu yel Internet nos peanite
tr.lllnjllt, conversu. jUgiU.hacer compras; en fin unimos
con todo en el eS?lco virtual

Equilibrio Sensorial

Hay muchos eft'Ctos de lado de esU UunelSión
cibernética con una sobrecarga de estímulos
pur~ente visWl1e::.Píllll equilibrar lll. bal~
vemos un deseo aumentado de I¡l,salsación y
experiencia Mal y cictil. La:; cJlmin:.lt:1S.

nllvegllt. montar en kaylak. f>xcur..qones. pes~
ll.ctividAdes de contacto con 1ll.nillUmlE'Z1l y
con el cuerpo; h:m crecido en popuLuidad. El
Eco-turismo Iu. lIumentll.do un 30 % cada año
durante los últimos cinco :.llios. es el:segmento
con crecimiento m:is rápido en lit industria

SENSOR'!' BALANCE

Equilibrio Sensorial
Hay muchos efectos de lado de E"SU irunersíón
cibernética COD uru. sobtE'Clltgll de eslÍmulos pununente
viswlcs. PlWl. equilibrar la bllhnz;¡, vemos un dese-o
aumentado de b, sensllción y experiencia fisica}'
táctil. us cmUn:ullS, navegar, mont.llr en kilvak.
eJCrurslones, pesa, :actividades de contActo ~n 111
naturalezll ). con el cueqx>; hm crecido en
popularidad. El Eco-turismo la llumenudo un 30 %.
cad.a Qño durante los últimos cinco mes, es el segmento
con crecimiento mis nípido en 1:1industria

Equilibrio Sensorial
En el diseño de interiores y de
productos, estl tendencill se
traduce en un complemento de
colores yel manejo complejo de
rextutllS y p:¡trones, }' sobre todo,
en un contrllste agudo de: brillos
intemos y (~Ices, con tonos mate
yplatlos.
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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 :lZU1y un smo
complejo verde, todo anclado con el color gris
metAlico. Estos colores son la traducción del
llpUCllmiento de ying - YQngde tecnologil y
l1lltuClI.leza,}' el d('Jnento dl1ve es el contraste entre
brillAl1te' (1:1máquinll.) ;' mate (el hombre, la. rieent)

Palilbru cInes.: contraste, complejo, llcero. y cielo .

•

•

•

" iLJ¿f
fj (f/'



•

•

•

•

TECHNQ.MORPH

• :;; I I ,', -. ';.~,

~F ~., ~ ~ 1~~ -;~~; Tecno-Morfo

L2 tecnologi:1. sigue jUg'llndo un p-.lpd integrllll;¡ vid!.
!'ocioeconomica r en hu t.endenci~s de color., pero hubo un
aunbio dramitico en la Wl.ión de te0101o~ y narurll1ezll. Mas
dpid:.l, más pequeñ~ }'mlÍs persorulllizada ~on J:u ffillrcas
registrada~ de estas miquinu simpáticas, que incorpor:m la
miniaturización. el reconocimiento de voces y materiales
:lrtl.fici:a.les de atquella nlltur:a.lezl\ mimicL
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Tecno-Morfo

Pir-nse ron ph1.sticos que al coger el teléfono ctlulu se
:unolde :1 11CUCV;J de su mano, o el textil qut' puece
tmmhicido pr-co bajo atorra tipo d(' luz ~e toma sólido;
slstmu.s de segurid:ld de casa controlRdos por su voz. o una
fibrll óptial que pone el desperudor .

Tecno-Morfo

La tl"Olologli¡ militu esta dirigida al conswnidor. es por esto
que veremos clld¡¡ vez más dispositivos parecidos II un
c~rrh¡Jeón. cUseñlldos pull Clmbillt de color, texruu y fulSU. b.
0pllcidtd.

•

•

Tecno-Morfo
Los colores integrados en eslil ~ndmcis. secin

juguetones, jóvenes, y en¿.rgicos. Unll f'llleu atre ••;dt de
namnja profundo yel rojo tomate, verde pálido, QZUI mArino
y un complejo beigco todo ,¡com~fu¡do con el sorprmder de
los fines superficiales que pueden Clmbillc r :lWptll1'se al
,¡mbíente.

Pillabas cines: \':l1iente, mutAble, de 1l1u. tecnolo~
soq>render .
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SPlRlTUAl HAVEN
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P1SUO DONES AC-32

•

•

Asilo Espiritual

Acontecimientos de Lt vidl nos han hecho eX:Uninar de
nuevo nuestms prioridAdes, dlndo :l mis importllnci:t ala
espirit:tW, y ¡¡la preocupH:ión por nosotros y nuestros seres
queridos. HlY una mimdll hllOJllldentro con el sentido de la
búsqueda espiritw.!. y esu búsqueda. comienZll. en el hogu. Ll
casa se ha convertido en un asilo, protegiéndonos del mundo
caótico extecior. Dentro de este asilo, intent4mos componer y
Cttllr un ambiente que apoYll y sostiene nuestro intenor
espiritull1. Los signos de estll tendencia nos rodean: un
resurgimiento en la mt"dicinll llltemlltiVl1., la popuuuidad
creciente de yoga. el foco sobre salud halística. .

Asilo Espiritual

EstJl búsquecb en la ll.01loní:t interior se refle;ll. en color('s que
se extienden del swve tono lila, al azul profundo, y II los
calientes brillos del ámba..r. lllu sombms neutrlls que
penetran del color gris místico, el oro luminoso dd beige y el
amuillo cerebral.

Palabms cll1ves: l1rmonioso. espotual., cerebral.
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'P"09'
200' Primavera /

Verano

2004 - 2005

EFSA
European Floral & L1festyle

'reducts Suppllers Assoclatlon
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Naturaleza Coloreada

Naturaleza Coloreada

•

~tUf'~lrn b .. ISpr-reZ" ht'f1li(IS,¡ de la n:lrurllleza
Ilevwdob tuer,l "Ito su COlltt"xtO. F,l COlllr,lHe ("¡'\.te•••
Dl;ltt-nll.! y colo!. L()~("úlon'~ "on fr(,:"cch
c"mb¡n;ldos C(ln I'.,nos gnS()~O~: l1l11.terL:llc~ i~per('ls
C"mhln¡.ldo~ ('"(m IlI\;1.cubll:tw. fin:l ~ hnlLtnte.

El color:

lu~ rU\C)H':: F:rise~,x,tTIbíll,ldo. ron r:ol('f<:<; hrill,:ultt':'"

y frbC(ls.

Di~'ñ() Y d~,-"Or;l"..ión:
¡";i) tnllY d(,cOC:l,i\J. d¡s("ii()s runtr~lt>~ C•...•ll llnl":1~
<i'T1CU:h en ('olor£', tiJNtl"S que :K(,Jlrl'lt.~t1 l(l~

11utenal('~Tl:lnl!:llt"s.

Material\"-s:
1'011:1d:l.s~ de m:l'.I'nJlIf'~. espet.-i.Jfllt'lltf lo; mAli'lvJ'':$

ll\l.llInll(.~ que ~On jsperos, lomo: nl>ldf'.f,;,l. rul'fO.

CW:1. concreto, Jrc.tlLl" fid¡ro, papel.. arrirllic:l.
porCf:LUJ3. Lls FLlllt;t~ C!\ll h"¡a~ ;i~~lf'r:l~ o

.lreroo~)r-JaJn~.

Fonna:
FO(m;l~ ofgiIllC3$ :l.rtJti(u¡f'~ combllhld:l$ COll fonn¡¡~

£e()IIHil'nCll~.

Coloured Nalure

Los colores:

1111
'>AiC •.•••••. ., '>ll1C 1011 ~

11
"le

PMS 471C - 90%
PMS 611C
PMS 468C

PMS Warm Gray 4C
PMS 582C
PMS 544C
PMS 617C

Naturaleza Coloreada

•

•

•
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Handmade
CarryBags
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Tendasis
Teud111sis irradia un sentimIento nosriJgico r fresco.
Es UO.il riCil combinaC1on dt' Jrcouc:ion r fonnlls
únic:ls. Est:} m~pml<to por III111tur:llt>z;l pero es
estih7,¡do )' ('U 31gun:ls oCllsiollCS tÍfllt' lll1l1 :lpaoellcia

(('tro.

El color:
l:l.scomhlll;lcionc" sorpreslNs dd color. Los tonos
nUHrones y WS\\ gns:keo. combinados con tonos de
verdes, :tm:lrillo~ y cobrl'.

Dis~no y decoración:
~:\mra..l orr ..tnico o patrones de dm'nos orgánicos ,)ue
d.Ul UII:l :lp:lCÍellci:l cetro. El lISO de p;ltront's de flores
eSblizadas y lineas cLbujlldas ;1 m:lllO .

Tendasis

Materiales:
Acab.tdo$ matt' y muy briILllltt'S.
vidrio colore:ldo traslücido y 0fl'J.co;

Iludrra y cerámica decoud:l. En {'ste
tenu. se US:IJ1 las hoj:ls brillantes yJ;lS
llores Olllte.

Fonlla:
Forlllols orgcin..icll.s IHlJfio:1les
eomhin;u:Ll.s eOIl fOITll:L~ ft'Lro.
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Tendasis

Tendasis

Los colores:

PMS .ISOC
PMS e8e
PMS llOC

Pl\tS 874C - CopJX'r
Pi\tS -U,75C
PMS IGlC
P11S 5115<:

11-
lto'f' \II'C

--

•

•
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Dulce
El dulce h¡¡ce el mundo más ~gr:ldable.
creando un mundo 1llÚntil. lUl mundo de
t'115UeñO. endul~ndo ("1mundo desde el
punto de vista de W1 niño; extr:1 gnmde}'
extu pequeño.

El color:
los colores de- lo:; dulces, naos colores UIlO

ce[al del otro, tUU sobrecarga de colores.
sififlpre una combin:1cí6n de coto res
diferentes como en UIU bolsa de dulcc~.

Diseño y decoración:
los diseños wmánticos; ltndm disel10s
tlorea.das combin2dos con disrños simples.

Dulce
Los Colores:

P.M. 2705C - 7ü%
P.M.I205C
P.M. 489C
P.M.3i9C

p.r"f. bbnco
P.M. :!83C - 90%

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

Sweel 11 I~.,,~--,
,,"-

Dulce

Materiales:
Plásticos, cerámica., "idrio, cinus.
Materiales o texturas que tienen apllriencill
de azticJlr.

Fonna.:
Fonnlls rom:íntic:1s, divertidas. irregulucs y
decorativas. Founas fueca de proporción:
como el ~m:lJl0 de una casa de muñeca o
creando la. sem:a.aon de Alici:.l. en el Pllís de
las M:l.!>lvilLls,dmdo la sens¡¡ción de ser un
nino rode¡¡do por fOrIDllS muy g[~ndes }'
pequeñas .
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La Melancolía

"Hogu dulce hogar" Ilrmo~ seguri<hd, ligero
y fácil.

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

Diseño y decoración:
Combinación de patrones románticos y
p1trones geométricos.

La Melancolía
Materiales:
telas decoradas, cerÁmica (d«orada. y Sln
decorar), cerámica con efectos crl1quebdos,
porcellUl:l, vidrio mate, papel de colgll.dura,
Ontlls. ¡eans, wnilletes y flores de LavlUlcLt.

Fonna:
Fomu.s romántiClS; o p¡.Cll Wl efecto mis de
tendencia fOLmas románticas combinadas
con form:ls retro.

• La Melancolía
Los colores:

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

PMS 45'1<: • 70%
Blues
P.JfI:,,",,'«JkJun I~~-<~----1'-: "'" ".'" ""'" 4~t:

'",
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Rudolph el Reno de nariz colorada

•

lIutumnl
10004

Otoño /
Invierno

2004
EFSA

Uu folklore fresco v nc'leterio. donde 1¡t
noción ue unión r('pre~enw. tl selltimiento
dt' N~\'¡d;ld. Muestra UU;) J.tmol'fer:l.

tr:l.dlcional donde 10$ ing(t'dientt'!'
nllru[¡lle~ decorativos son dotllinmles.

El color.

La K'll.vidlld l¡adiciOmt! roja. y v('cd('

combi.llllW con el banco

Dit>eño )' dec()mción~

Pinl;¡do II 1Il1U10, aC'llh:idcw UlMIURll:"~ r
hN:hos II rol/no con patrout"$ lraJ.iciomlc~ d •.•

los pa.iSN dd norte .

•

Rudolph el Reno de nariz colorad.

MUlcrialc:s:

Todo~ 1m lna.t('[ü/.Ies que PUt"dlZTl

<"Xpr("slr un lilrlÍctCf de h«ho II m.llJIO,

~~OlIlO 11.mll.dcrL d grc-s, la laru r el
vidrio

FOMn.:a.:

De pt('feret\l--i.a foanas OL'ginicas;
toda~lu fonn~ bll~lldASen d dísdio
"hecho a mano"

Rudolph el Reno de nariz colorada

Los co lo res:

PMS 36.1C
PMS 485C
PMSwhirf'

Rudolph the rednosed Reindeer
".-ntOl'll:"(ob,n
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Los colores:

PMSwhite
PMS 5807C - 30%
PMS 538C - 30%
PMS 670C - 30%
PMS 290C - 30%

PMS 5523C ~300/,AurumnjV:.'inter 2004

Peace on farth"'-' .

La paz en la Tierra

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

El color:
Blanco, beige duo, beige grisoso,
p1aIt'Ado y vidrio transpa.tt:ntc.

Diseño y dccornción:
derof2ciones Grometricas y Natura1f's.

Fonna:
Fonnas modenlA!l con geomctria simple
}' fonna llACUraJes.

La paz en la Tierra
Un daro 5entimiento de bienestl1r.
ligero, transparente, sereno y,lonanieo.
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Aid to Arl:is'lns

presents

qesign 'lnq colorhenqs

C['lssic Colo¡-s

T¡-'lditions / T¡-ends

" Tr'lqitions - c1'lssic, timeless qesigns with
high m'linstre'lm 'lppe'll

" Trenqs - short liveq, 'lttention getters,
with high initi'll imp'lct



•

•

•

Cl'lssic design themes



•

•

•

Desigll qlld lifestyle trellds
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Colorhends
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Populqr produd cqtegories
mqteriqls qlld techlliques
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How C'ln you ~pply this inlOrm~tionl

'" For n~ proqud: line qevelopment

'"As C'ltegories Fororg~nizing proqud: lines
~nqcolled:ions

'"As a Fra m~ork to better unqersta nq the
shud:ure oFthe VS market

fin
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FORMATO CODIGO: FORASD 08

Ficha de FECHA: 2004 08 17
Mini5tericl de Comercio, Incllttria'J Turismo Producto

VERSION: 1 rágina 1 de 24artesanlas de colombIa s.a.

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pyrnes

Pieza: cojín Artresano: E~.c>en'CJ. Ghe>,-.,4-tC;;
Nombre: coj in tubito Grupo: \ e. ' 1~-'éclc.::H •. do\ Cv...x.J
Oficio: tej eduria Departamento: Lv0C<">
Técnica: tejido plano Ciudad: 'bPA""~
Materia Prima seda y algodon tubular Localidad/vereda: ...,;•.•....~:o - ~, Al-\-< \\...)

Certificado Hecho a Mano Si D No ¡g¡ Resguardo:

Dimensiones Generales: Produccion mes: 50
Largo (cm) 45 Diametro (cm) Precio en Bogota:
Ancho (cm) 45 Peso (\U) Unitario $

Alto (cm) Color Por mayor $

Observaciones:

Centro de Diseño para la Artesanía y las Pyrnes

Fecha: p.\:,,,\ zaoy

Referente(s) [Xl Muestra

I
O Línea O Empaque O

FORASD 08 Ficha de produeto.cdr



ágina 2 de 24

ECHA: 2004 08 17

VERSION 1

CODIGO: FORASD 07FORMATO

Ficha de
Dibujo y Planos

Técnicos
Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pyrnes

Ministerio de Comercia. bdu!tria y Turismo
artesanlas de colombia s.a.

:::: "L:]

•

Pieza: oo. ín
Nombre: cojín tubito
Oficio: tejeduria
Técnica: tejido plano

Línea: hogar
Referencia:

Materia Prima: seda al odon tubular

ESe. (Cm): PL. 1.7

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

Observaciones:
algodon tubular o cola de rata

Fecha: A br; \ ";100'-/I Responsable: Liz Adriana Fetiva

Centro de Diseño para la AI1esanía y las Pymes

Referente( s) l2S1Muestra D Línea D Empaque D
FORASD 07 Ficha de dibujo y plan"".cdr



I
ea D Empaque D
ORASD 08 Ficha de producto.cdr

mes

im(gl FORMATO CODIGO: FORASD 08

Ficha de FECHA: 2004 08 17
• Producto

rágina 3 de 24
Ministerio de Comercio, ln6.Jstria 'J Turismo

VERSION: 1artesanlas de colombia s.a.

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Py

••

••

Pieza: cojín Artresano: i\OiGl. C.::>,-,eiv
Nombre: cojín iraca Grupo: \\".\exooS -le' 1s..-..Jo..S,
Oficio: tejeduría Departamento: C.:>0Cq

Técnica: tejido plano Ciudad: PDf><"'i ¿'fl
111 Materia Prima: seda e ¡raca Localidad/vereda: 1::~b:0

Certificado Hecho a Mano Si O No ~ Resguardo:

Dimensiones Generales: Produccion mes: 50
Largo (cm) 45 Diametro (cm) Precio en Bogota:
Ancho (cm) 45 Peso (\II) Unitario $
Alto (cm) Color Por mayor $

Observaciones: c."" .•..•....\,:.:> ~ \(<:>,......o 0", ..•• u<"'d o -.JO"C1S :"'<.:>c<::<5

~
I Responsable: Fecha:

Referente(s) [RJ Muestra D Un
Centro de Diseño para la Artesarua y las Pymes F



• iml!l FORMATO CODIGO: FORASD 07

Ficha de FECHA: 2004 08 17
M•.•• rio de Comercio, "dustria y Turismo Dibujo y Planos VERSION 1 ¡Página 4 de 24artesanlas de colombia s.a. Técnicos

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pymes

•

•

:::

•
Pieza: cojín Línea: hogar ESC. (Cm): PL. 1.7
Nombre: cojín iraca Referencia:

Oficio: tejeduria Materia Prima: seda e iraca
Técnica: tejido plano

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

I Responsable: Liz Adriana FelÍva

Centro de Di.et1o pata la Arte.3tÚa y las Pyme.

Fecha:

Referente(s)

Observaciones:
La iraca debe ser larga
Cierre en la parte interior con cremallera

[RJMuestra O Línea O Empaque O
FORASD 07 Ficha de dibujo y planos.cdr



iml!l FORMATO CODIGO: FORASD 08

Ficha de !FECHA: 2004 08 17
• Producto

rágina 5 de 24
Millsterio de COtMfcio. 1nQ.¡!itria 'J Turismo

VERSION: 1artesaoias de colombia s.a.

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pymes

•

•

Pieza: cojín Artresano: E:"u,ef"C=> Do.odo
Nombre: cojín mix Grupo: Co \-\"'~o'5

Oficio: teieduria Departamento: C00(:D

Técnica: tejido plano Ciudad: Popo'l,!,n

• Materia Prima: seda, algodon e iraca Localidad/vereda: -., rA 'o.":>

Certificado Hecho a Mano Si O No ~ Resguardo:

Dimensiones Generales: Produccion mes: 50

Largo (cm) 45 Diametro (cm) Precio en Bogota:
Ancho (cm) 45 Peso (lIT) Unitario $
Alto (cm) Color Por mayor $

Observaciones:

• I Responsable: L ,l- Aa,<.:>,Y'\Oo fe.-\ =-1<-.. Fecha: (\\,..:.\ '>-M'-j

Referente( s) o Muestra D Línea D Empaqu
Centro de Diseño para la Artesanía y las Pyrnes FORASD 08 Ficha de p

----

I
eD
roducto.cdr



ágina 6 de 24VERSION 1

CODIGO: FORASD 07

ECHA: 2004 08 17

FORMATO

Ficha de
Dibujo y Planos

Técnicos
Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pymes

MinisteriodeComerelo. "cIu'itriayTulismo

artesanlas de colombia s.a.
•

•

•

:::: ·La:]

•
Pieza: co. in
Nombre: co.ín mix

Oficio: tejeduría
Técnica: tejido plano

Línea: hogar
Referencia:

Materia Prima: seda al odon e iraca

ESe. (Cm): PL. '\.1

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

Observaciones:
Algodon plano

Fecha: p... 1:>" \ 200'-\I Responsable: Liz Adriana Fetiva

Centro de Diseño para la Artesama y las Pyrnes
Referente(s) []TIMuestra D Línea D Empaque D

FORASD 07 Ficha de dibujo y planos.cdr



•

•

•

ill!I FORMATO CODIGO: FORASD 08

Ficha de tpECHA: 2004 08 17
Mnisterio de Comercio, ~dusl:ri. Y Turismo Producto

VERSION: 1 fágina 7 de 24artesanias de colombia s.a.

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pyrnes

Pieza: individual Artresano: E F'o.e(""lia G\'c>n+.~
Nombre: individual tubito Grupo: '~,Is<~dCl6eh\ C.::>.J~d

Oficio: tejeduria Departamento: C<:>..Jc.a

Técnica: tejido plano Ciudad: Poeo'l';'('I
Materia Prima seda y algodon tubular Localidad/vereda: " •..•..•I:>:c.

Certificado Hecho a Mano Si O No I&J Resguardo:

Dimensiones Generales: Produccion mes: 50
Largo (cm) 45 Diametro (cm) Precio en Bogota:
Ancho (cm) 45 Peso (lIT) Unitario $
Alto (cm) Color Por mayor $

Observaciones:

• .-,

Centro de Diseño para la Artesarua y las Pyrnes

Fecha: po. \:>y ¡,

Referente( s)

2.00

~ Muestra D Línea D Empaque D
FORASD 08 Ficha de producto.cdr



ágina 8 de 24

ECHA: 2004 08 17

VERSION 1

CODIGO: FORASD 07FORMATO

Ficha de
Dibujo y Planos

Técnicos
Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pyrnes

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

•

• ::::

Pieza: individual
Nombre: individual tubito

Oficio: tejeduria
Técnica: tejido plano

Línea: hogar
Referencia:

Materia Prima: seda al odon tubular

ESC. (Cm): PL. 1.7

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

Observaciones:
algodon tubular o cola de rata

Referente( s)

I Responsable: Liz Adriana Fetiva•
~ Muestra D Línea D Empaque D

CentrodeDiseñopar. la Artes3lÚay lasPymes FORASD07Fichade dibujoy planos.cdr

1 _
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im(gl FORMATO CODIGO: FORASD 08

Ficha de FECHA: 2004 08 17
• Producto

rágina 9 de 24
Mi1llterio de Comerclo, Industria y Turi$mo VERSION: 1artesantas de colombia s.a.

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía 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 plano Ciudad: POP"''fÓ''• Materia Prima: seda e iraca Localidad/vereda: "~b¡o

Certificado Hecho a Mano Si O No ~ Resguardo:

Dimensiones Generales: Produccion mes: SO
Largo (cm) 45 Diametro (cm) Precio en Bogota:
Ancho (cm) 45 Peso (gr) Unitario $
Alto (cm) Color Por mayor $

Observaciones:

0có, •.•..•I.;) .•• 'C. eY' ~c.d,-=, ~amc \'C"ocO

• I Responsable: Fecha:

Referente( s) o Muestra D Línea D Empaque
Centro de Diseño para la Artesarua y las Pymes FORASD08F1cMdeprod~

_. _.



ágina 10 de 24VERSION 1

CODIGO: FORASD 07

FECHA: 2004 08 17

FORMATO

Ficha de
Dibujo y Planos

Técnicos
Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pymes

MIlIsterio de Cotnefcio. ~dustriíl y Turismo

ar1esanlas de colombia s.a.
•

•

:::: .~

•

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

Línea: hogar
Referencia:

Materia Prima: seda e iraca

ESC. (Cm): PL. '.1

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

Observaciones:
La uaca debe ser larga

• I Responsable: Liz Adriana Fetiva

Centro de Diseño para la Artesanía y las Pymes

Fecha: A.Qt"' \ ozCOY

Referente(s) o Muestra D Línea D Empaque D
FORASD 07 Ficha de dibujo y planos.e<k



• im[gl FORMATO CODIGO: FORASD 08

Ficha de FECHA: 2004 08 17
Producto

IPágina 11 de 24
M~istertode Comercio. ~lIiJ!il:ri.y Turismo

VERSION: 1artesanlas de colombia s.a.

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pymes

Pieza: individual Artresano: E"o.e,,;o Do,,,,,do
Nombre: individual mix Grupo: Colt<?6<>...dó 5
Oficio: teieduria Departamento: CO"';c".=i

Técnica: teiido plano Ciudad: Popo.'{;"
Materia Prima: seda, algodon e iraca Localidad/vereda: "¡ ¡~ b- 0

Certificado Hecho a Mano Si O No ¡;;¡¡ Resguardo:

Dimensiones Generales: Produccion mes: So
Largo (cm) 45 Diametro (cm) Precio en Bogota:
Ancho (cm) 45 Peso (¡u-) Unitario $
Alto (cm) Color Por mayor $

Observaciones:

I Responsable:

Centro de Diseño para la Artesania y las Pyrnes

Fecha:

Referente( s)

I
~ Muestra D Línea D Empaque D

FORASD 08 Ficha de producto.cdr



ágina 12 de 24

ECHA: 2004 08 17

VERSION 1

CODIGO: FORASD 07FORMATO

Ficha de
Dibujo y Planos

Técnicos
Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pyrnes

Mi"I_1o de Comercio, rtdulll:ri. Y Turismo

artesanla. de colombia '.a.

•

• :::

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

Línea: hogar
Referencia:

Materia Prima: seda al odon e imca

ESC. (Cm): PL.

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

Observaciones:
Algodon plano

Fecha: />.'0,., \ ;!CO'1I Responsable: Liz Adriana Fetiva

Centro de Diseño para la Mesama y las Pyrnes
Referente( s) ~ Muestra O Línea O Empaque O

FORASD 07 Ficha de dibujo y planos.cdr



CODrao: FORASD 08

ECHA: 2004 08 17

-

• Ministerio de Comercio, k1dustril Y TurWno
artesanlas de colombia s.a.

FORMATO

Ficha de
Producto

VERsrON: 1 ágina 13 de 24

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pyrnes

Pieza: individual largo
Nombre: individual largo tubito

Oficio: tejeduria
Técnica: tejido plano
Materia Prima seda y algodon tubular

Certificado Hecho a Mano Si D No ~

Dimensiones Generales:
Largo (cm) 45
Ancho (cm) 45
Alto (cm)

Diametro cm
Peso

Color

Artresano: E. I "io- Chon~,¿

Grupo: \<::' .!:<dQ6 de' C=JC.CJ

Departamento: c.o....,coo
Ciudad: Pepe> ¿n
Localidad/vereda: \,,.,.,6'0 - 1:.\ A\4:\I~
Resguardo:

Produccion mes: 50

Precio en Bogota:
Unitario $

Por mayor $

I Responsable:

Centro de Diseño para la Artesanía y las Pyrnes

Fecha:

Referente(s)

I
~ Muestra O Línea O Empaque O

FORASD 08 Ficha de produeto.cdr



ágina 14 de 24

ECHA: 2004 08 17

VERSION 1

CODIGO: FORASD 07FORMATO

Ficha de
Dibujo y Planos

Técnicos
Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pyrnes

Ministerio de Comercio, Inántria y Turismo
artesanias de colombia s.a.

•

•

[:J. :: 'bj
Pieza: individuallaTllo Línea: hogar ESe. (Cm): PL.

Nombre: individual largo tubito Referencia:

Oficio: tejeduria Materia Prima: seda v allmdon tubular
Técnica: tejido plano

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

Observaciones:
algodon tubular o cola de rata

I Responsable: Liz Adriana Fetiva

Centro de Diseño para la ArtesaJÚa y las Pyrnes

Fecha:

Referente(s) ~ Muestra O Línea O Empaque O
FORASD 07 Ficha de dibujo y planoll.Cdr



CODIGO: FORASD 08

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

FORMATO

Ficha de
Producto

ECHA: 2004 08 17

VERSION: 1 ágina 15 de 24

•

•

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pymes

Pieza: individual largo
Nombre: individual largo iraca

Oficio: tejeduría
Técnica: tejido plano
Materia Prima: seda e iraca

Certificado Hecho a Mano Si O No O

Dimensiones Generales:

Largo (cm) 45
Ancho (cm) 45

Alto (cm)

Observaciones:

Peso

Color

Artresano: Dora Cone'O

Grupo: \e'I~:dc>s de...\ Covc-o
Departamento: Coú<:o

Ciudad: Popo. Ó"
Localidad/vereda: \',m\:"LJ
Resguardo:

Produccion mes: 50
Precio en Bogota:

Unitario $

Por mayor $

Centro de: Diseño para la Artesarúa y las Pyrncs

Fecha: A':>,', \ zco'-1

Referente(s) [2:S] Muestra D Línea D Empaque D
FORASD 08 Ficha de producto,cdr



ágina 16 de 24

ECHA: 2004 08 17

CODIGO: FORASD 07FORMATO

Ficha de
Dibujo y Planos

Técnicos
Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pymes

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

•

•

::
Pieza: individual lar o
Nombre: individual largo iraca
Oficio: tejeduría
Técnica: tejido plano

Línea: hogar
Referencia:

Materia Prima: seda e iraca

ESC. (Cm): PL. 1.7

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

Observaciones:
La iraca debe ser larga

I Responsable: Liz Adriana Fetiva

Centro de Diseño para la Ar1esanía y las Pyrnes

Fecha:

Referente( s) [!J Muestra D Línea D Empaque D
FORASD 07 Ficha de dibujo y planos.cdr



I
aque D
de producto.cdr

~(gI FORMATO CODIGO: FORASD 08

Ficha de FECHA: 2004 08 17
~ Producto

rágina 17 de 24
Mnif;terio de Cunefcio, Industril Y Turismo

VERSION: 1artesanlas de colombia s.a.

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pymes

~

,.

Pieza: individual largo Artresano: ;:.v~n.c> 0b<odo
Nombre: individual largo mix Grupo: c-=\ \e6~C>'5
Oficio: tejeduria Departamento: Ccv<:.c.

Técnica: tejido plano Ciudad: PoPO~o()

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

Certificado Hecho a Mano Si O No O Resguardo:

Dimensiones Generales: Produccion mes: ~JO
Largo (cm) 45 Diametro (cm) Precio en Bogota:
Ancho (cm) 45 Peso (lIT) Unitario $
Alto (cm) Color Por mayor $

Observaciones:

la
I Responsable: Fecha: 1"'0<:\ 200~

Referente( s) lliJ Muestra D Línea D Emp
Centro de Disefio para la Artesanía y las Pyrnes FORASD 08 Ficha

-



ágina 18 de 24

CODrao: FORASD 07

ECHA: 2004 08 17

FORMATO

Ficha de
Dibujo y Planos

Técnicos
Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pyrnes

MÍ'listerio de Comercio, n<tlstrla 'J TurismO
artesanlas de colombia s.a.

::
Pieza: individual lamo Línea: hogar ESC. (Cm): PL.
Nombre: individual largo mix Referencia:

Oficio: tejeduría Materia Prima: seda al11.Odone iraca
Técnica: tejido plano

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

Observaciones:
Algodon plano

I Responsable: Liz Adriana Fetiva

Centro de Diseño para la Artes3IÚa y las Pyrnes

Fecha:

Referente(s) ~ Muestra D Línea D Empaque D
FORASD 07 Ficha de dibujo y planos.cdr



iml!l FORMATO CODIGO: FORASD 08

Ficha de FECHA: 2004 03 01
Ministerio de Comercio. hdustrla 'J Turismo Producto

VERSION: 1 rágina 19 de 24artesanlas de colombia s.a.

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía 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: .~"-¡c.d..J«o Departamento: Coúc-=,
Tecnica: \C"en"Z.o.d...;> Ciudad: POf'<>'1J,. •.•
Materia Prima xJCI Localidad/vereda: """'bID
Certificado Hecho a Mano Si O No ~ Resguardo:

Dimensiones Generales: Produccion mes: ~5
Largo (cm) I~ Diametro (cm) OS Precio en Bogota:
Ancho (cm) os Peso (lIT) Unitario $
Alto (cm) Color Por mayor $

Observaciones:

Centro de Diseño para la Artesanía y las Pymes
Referente(s) ~ Muestra O Línea O Empaque O

FORASD 08 Ficha de producto.cdr



Página 20 de 24VERSION 1

CODIGO: FORASD 07

ECHA: 2004 08 17

FORMATO

Ficha de
Dibujo y Planos

Técnicos
Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pyrnes

M.,isterlo de Comercio, IndIJlitlia y Turismo

artesanlas de colombia s.a.

•

Pieza: Collar en trenzas de seda
Nombre: l\.l JeJ c>
Oficio: \ó' . .,d...,(,,,,-
Técnica: ,~n-z.=ov

Línea: A tce'::';;'<'lc,. de.. m
Referencia:

Materia Prima: -.:oc.elo

Ese. (Cm): PL. 1.7

Proceso de Producción: I<enzc>co de \-";\00;,. Observaciones:

G.\=Iov,<A(.,"" de.. b-0~-\c::' e"
\",,~ct

I Responsable:

Centro de Diseño para la At1esanía y las Pymes

Fecha:

Referente(s) ~ Muestra D Línea D Empaque D
FORASD 07 Ficha de dibujo y planos.cdr



iI~ FORMATO CODIGO: FORASD 08

Ficha de ~ECHA: 20040301
Ministerio de Comercio, InOOstrill y Turismo Producto

¡Página21 de 24ar!esanias de colombia s.a. VERSION: 1

Subgerencia de Desarrollo - Centro de Diseño para la Artesanía y las Pyrnes

Pieza: Media capa en paño de seda Artresano: £\v<n:;I bc,rlX-i!- & .J",,\-,:ma
Nombre: Grupo: 5eoda~ L:> P. (ex:,- -h:>
Oficio: Departamento: G=..x..:.
Tecnica: Ciudad: PO(.lo.'1~n
Materia Prima Localidad/vereda: "mb;J

Certificado Hecho a Mano Si O No O Resguardo:

Dimensiones Generales: Produccion mes: 20
Largo (cm) Diametro (cm) Precio en Bogota:
Ancho (cm) Peso (¡zr) Unitario $

Alto (cm) Color Por mayor $

Observaciones:

I Responsable:

Centro de Diseño para la Artesarna y las Pyrnes

Fecha:

Referente(s)

I
D Muestra D Línea D Empaque D

FORASD 08 Ficha de produeto.cdr
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Proyecto: Programa para el otorgamiento del Sello de Calidad "Hecho a Mano" Nombre actividad:

de

L.c::>-úC-c;l.-y.<Y"\o íO
~=;:xo 0 {\o'- ("""'\~

Departamento

Municipio

Vereda
~

,.: "';'¡',', . '"

~
~:~

ICONTEC

FORFAT02
01/06/2004

/pag.VERSION: 1

CODIGO:
FECHA:

FORMATO

Control de Asistencia
por Actividadartesanlas de colombla.s.a.

Mes .J ..,•.•.•.:>
Fechas \..>f"'.DNo Nombre Participante Cédula Fecha 17. 1.3 14 I~

"
,~,-s 1"1. z.o z-I Iniciación Finalización

Horas

~v\..~ ~ \) ...;..'0 ~~'i)' rJ~ x. ~ X X \'2 'Z(
7:>- '7.06./21. )( 1(

T)f)éTJc.::'iC? ([)~c"ld¿í;;1i-J et
"1-

7-- '1- "1- ~ '){ Instructor O.,7'("'foJ-:-943 )!..
\'-'"2- P"d<"(o-'C'<A t:e-t,\.f¿"'"

I/¡Jn.o nI' h ,:;{ ~ r (U f""" ,L :t- )L JI.. DL :;t: Y- X Oficio
'?1í1 o.f L(O 3 "\e .-cá.>'<"" ""-k ( Y... ,L X. X ~ ~ :>< Técnica(Yv\.r'v<.~,-,- rt'k. 1\G 0et<.t. .2 ,~ ~O S, eL!. ? :1- \~\rJ0 -pte:-,""," °

¡~, (J.iJ." M 34--~~q.:< .x X- ;l... .x Y- i- 1- )l.) U.JQ - . ". .:!' -ü.. .~
.'/"0~ ni ¡... >'- )L X Contenidos trabajados/ I .' f' , :JI 9-'71") o: )

• ~.c:>~ ele:: <Y"'e ••.. CA~
. l./t.-J' ..••.• _ r'J :0 Ó

'£rloJ(/;t!dhoh //'5'766'3'1 y. Dc:.:>o"O\\o de f'<ódoJet-u

Q" h.' ~ / t'" ,. ~//:",.- ¡(')~t'~'S-:;'2.5 ~
/J/ ,,,4 e/,dy<) <:: /J c:.Q"// f'j ro ,t ~

~.L ¿://. t 71 .Ro ;T~:.L ,.? X
<J~ ~,....),.,. '111,1 .•.•...•.{.. ~ .1,./. ,,~'9 ,n(", )C . Duración total en Horas 120 ~ . j,
1M(fU /(J f? /-) /}? IJ /i7 O ~ In .4-aPJ2:2J )<,

'",-
Beneficiarios

.•..~~.

Hombres: ?>
Mujeres: q

Coordinador Observaciones

Ctll'ia ~ rOR,A TU2 cnGfrt¡1 ul.len::t. .xI,



• •

Nombre actividad:

FORFAT02
01/06/2004

CODIGO:
FECHA: cP>0u::\

"'í;....--\::,ro
L<:>s G.~S

Departamento
Municipio
Vereda

~ .•~
ICONTECde

r=il1ii1 FORMATO

I!:!IL:! Control de Asistencia
•••tlJl•••• e-.,q, .•._".'loñ_

._aolasdocolombl •.s.'. por Actividad VERSION: l. Pago

Proyecto: Programa para el otorgamiento del Sello de Calidad "Hecho a Mano"
Mes ~N FechasNo Nombre Participante Cédula Fecha Il. 13 ,~ ,.5 " Ir J1 ," 'lo II Iniciación Finalización
Horas

11\~i ~<:::n ,or:..--ed":, '2:<:;°1-12,:; fl)" X ')1.. X X. X \""2.. 2.1X
V

)( f-..- X. X- )l.. InstructorJ-V&r1 ¡.\"....;. )4; c; 'Vd. 7 ~ I~ L/b ~-¡(o:ro I If).\. lfZ Mnot"''''' ~\->v ..•.•.

Vf~1'r:1-d,.;,~, Atvvc.fn. X. 'J- X Oficio'l.)' +I1.0SG )(. X. •. ~i ",d....r,,---
(/

Técnica16""/óVr 'c" /¡:./'-é!,¡;"/ -/~21);~"~":?Ó~'" ....-..-rl
"\C::\¡d,o p\00'-'

'(Q:"'d-c
,

.tes!) 1...:;1/ .x. X )(... X )4 c.<.. :X. X1l/cvurllJ x. X
o/

Contenidos trabajadosIIJ l...J " h f?y[¡ 7 Q VL51-(1r.."<. "1-( )<. )l.. X X
el

d \e~rc<-"'~ et. n-<?tev.. OId~.-?7: "r.:? /", <" / •••• '~ .-"." . ..<-:, .• ~ ,;;;-~~ " 'f i- ~ X .. O~ .;o-st~\"" el:... f',o=\;d-u

.1m Qy'.-t:..,J¡.o @)'u.-{ <P 3L(657 :¡-o::;:> Y. j.

(1Q~M ).iL 7¿)r 2 5~}-o&¡7;J y )L 'f.- ~ ,L. )(

=JI£ 05k,'Y 2Si6£.st? ¡. )(.... ,(. ~/ // ;r.T') . &~/o?I~

L ' L

. Duración total en Horas \'20 \-\

" ..,~.
Beneficiarios "\,

Hombres: O

Mujeres: ID

Coordinador Observaciones

_______ _ C{lpjuJe_E'("EFAnI1Qnn:rnl,~I"ea=i. ,1,
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•••••••••••••••••••••••••••••••••••.•••••••• II:~I!I•• I••••••••••••• ~.~••••••

Nombre actividad:

FORFAT02
01/06/2004

CODIGO:
FECHA: Covec::>l

P\<:~...-J.

Ple.-ó.=>m~Is. J~

Departamento

Municipio

Vereda
ICONTECde

i;;;11ii1 FORMATO

~~ Control de Asistencia
IVtue .•.•.•• e--. .••..••.•••.• 'T •.• _

._""Ia.d.coIombl...... por Actividad VERSION: 1 Pago

Proyecto: Programa para el otorgamiento del Sello de Calidad 'Hecho a Mano"

Mes JIJ •..•ro FecbasNo Nombre Participante Cédula Fecba l:r Iniciación Finalización
Horas 11 ,

1~é\':.Ic.:(V~(\:'\ lé\m \o¿ S 1.:~4-..tSO.Ola X 11 1"1-

Jú¿ .
fdlcrI'F¡h~s Instructoréj){ 25. 550 <lEc¡ X r:').\. \.:."2- ~itc=Jl~ ~.,,""""'

fle;\ f-'S'(\e-el <:.\,('cJ~)1/[(' ) ~ Oficio;J.. 5:~'j¡ .5 6'1x
le:. .,~" ..•.:-,""

Técnica
, ••.,d.::> ("b..,u.
Contenidos trabajados

• +="\""I<=» pr.::x:Ld- \'VOs

. \er.d~&>C'oS

. Duración total en Horas R

'\:t..
Bencficiarios G'''.

Hombres: O

Muieres: b

Coordinador Observacioncs •......••.



• • • •

Actividades de Diseño
Control deAsistencia por Actividades

y ReporteGrupal por Evaluacion
artesaníasde colombia.s.a. 1As-r~c::D

Fechas, dia /
Infonnación Resumenactividades, horas

J
~

No. Nombres y Apellidos Identificación :r Secuencia-
1 Zona/Depto Cc>";C<::>o

rPv1.r~~ 1)J l./ e-rO"' 1.-r 2r;~ 2. ~o/ k Mpio/Ciudad PO~I~"e

2
Rt' y ~ 01 R:ve.,-o Grupo Artesanal P-SCI()U

~!;21-S'iS2 ¡'
Orientador L.'"'2- ~. 1c\.0ü

3
~ ",.~' e_-/'~d 1, Proyecto c. P Mes re\)<C(_

{<p)-,:' 12f:.CJ ~C ú,., ~ Fechas
4 ItI,.,~ xfi' , d _-¡-;~ Inicia Il..\ Termina Iu

la ¿- q <;'. Q r// /....'l.. D\U. 1M o21Aoll 0\4 IM021AOI..f".. vIZ'.., H" vv V( V'" '....'-""--' ~ , '\ t/ <.. • / (/ ..::> "

5 Actividad
C)?- .0D-r\1 :l)C)? I""l. X'~q l Oficio \e~d,J'o,,,,'3~S36.

6 - Técnicas 1 <"'\r-b ~,r.::>

¡:;~Mh\l R (\/P'tí/A P;;. O) +Á.. ~~..c ~ Modalidad Te~{
7

I I

Duración '2> "'.H("')

i\(af\~ rJc""\"'l ~ <\t'~.} I¿ ~\f r-.f¿ 1"\ X Tiempo Aplicado (horas)
8 Teóricas I £3 Prácticas I B

Movimiento de ParticiDantes
9 Ingresos H: M: q.

Deserción H: M:
10 Egresos H: M:

H=HombresM=mujeres

Evaluación Desemoeño

£6\c.- ~~ oJ •••••• "')"\"J P .;> c....>'-j o ,--;uc:"'\ ocodd •...•....ce;..;:) e-> .•..•...•~'--lt 'oc.... ')0 I poc \.=> -k.......-\-o ~\ -\.,.••.\\, ~ C~ \eo>"\-to .

Orientador/Asesor l \"'2 (\d'Y'\"Ci-r--o... \---~--\-1.\Í~ ICordinador IEvaluación



•

MnslDrio de Comcroo. lndustri.a y TUIlsmo

artesanias de colombia.s.a.

• •

Actividades de Diseño
Control de Asistencia por Actividades

y Reporte Grupal por Evaluacion

• •

Fechas, dia /
actividades, horas Infonnación Resumen

.JI .s
lt.4

No. Nombres y Apellidos Identificación Ñ-e
Secuencia- .-

1 Zona/Depto G..;c..;:..
~\'1 Andfet\ Ird'uma 86040q ..3391.1":> xY Mpio/Ciudad -C....,\:O

2 ~~.~Ii ~&. 25 139'6.lIb~tJ X f.
Grupo Artesanal S . é:lcc;de •...•-l-t: .
Orientador \....,""2. A . 'F-.:--t,"'¡,..-,. .

3
X Proyecto L.P Mes ~6.RQ.!:,¿;( z-W)~../cC B¡)u>~~ ~.9 :¡ZVb?~ T/~-éJ,'1- Fechas

4
/rt,l-Ufl¿J JdCll-{n A~

;(1.. Inicia I"L. Termina 1("
~(U(.-~ e e --:,f 9' 2, '>~S-2,1 o \2 1M ()2/Ad-\ o lb IM~2-IA04

5
};;...w>. " el -f _")-..,....,~

v xi.. ActividadLIa~0(./(' ~C1 .. c.,w.'¡. -G ~o.o 't?~ Oficio le, e~-.>r.C>I.. ~ e
(

Técnicas le-l'Ó-=> p\<--w"":>6 Xx
);;. 1. 1/ ¡'"Y a... M () S q CL e.. ry' Ce.. f' L/. q., ,~c,()•.CJf/.c, Modalidad

7 Duración lb "'vr",,-~
Tiempo Aplicado (horas)

8 Teóricas I \10 Prácticas I \b
Movimiento de Participantes

9 Ingresos H: Y M: 6
Deserción H: M:

10 Egresos H: M:
H=Hombres M=mujeres

Evaluación Desem eño

Orientador/Asesor Cordinador Evaluación



~ \(\J,t 'lOl.\- bo MQ"L '\}íZ-CC'0
COle/05 ¡j. Joj>'f-i ¿Mio/

C0\'IlC)~ !JV\~-~'J(\~t~ O~'jo Y'É,e O L W'Cd <J ~ VAL

•
8- -\'-"-c'
\ (, - 2.. r.("s
11- - '\ ~J

..------
A- (.)'(:

L",¿ A d ~G-t"'.-<:-.... k-1-J~

•

•

~ b3 (O}-¿8Cf Ter'
lO '.516 920 P~.



--------==---:.:--~;----:-.~..~;.,-=. . .--

~.,

--~~- Control de .~s¡$ ncia pcr A~Jvidade••
y Reporta Grupal por Evaluélcion

~~

•••.••••• Conwao. a"dYIlI1e, r ••• ,..,

artesanfas de coIombia.s.a.

I i

1
I l 1 I

Fech s. iaA I I
1actividades, horas • I In(onnación sumen

i '~i 1 INo ~mbres y Apellidos Identificación a- Of
Secuencia•.. -1

/7;;;;; ¿,".;;; ((2"7"',,,' /-'2,pd,. Zona/Depto G-.;<. •.•..Z...,-,,¡ c..JJ- 9'C¡.:( l~e 1\ X "Á,
Mpio/Ciudad \,....-b."Q2 l. /'- ;( ("J

X JI- Grupo Artesanal ¥Oo'(\O'::>Ú~('/::t:, Cl- ("¡o _'t'\ o r C!J d() '2-61?- 0(-,.1 "?c)'<- 'f.
Orientador ~l. Le Po.~""-3 tt~cv Z-¡.-~ >(l( Proyecto ¿.P Mes 0295 ':7-'11_19 'i7- " Fechas4 t-/

Inicia Termina)} CJ.. •.• ¡'Cl. rr ryv¡ C7 //:, s- (j.~;.f'- G>- u.~-5$:)'(1)\'s A ;(
o a.. IMO? IAD-l o I~ IMD,-IAc>'-I6 £Uz I

Actividad:\)or\( ~D2C) 3c'f.5~&; 8T~ t.
"'- Oficio lel""d..Jr,c.....6

'~)7 ~~.-Ja~/ Técnicas \e)C¿~ {/"-.&' ué::-? -;ry'] 10(") , ;;;/!lP¿¡,S-~? i X -1..
Modalidad7 .
Duración ?O \-\.fJlhf-/~ ~ .<:!J ~ r, ;/~ C' '25+0694.2- ¡. xi
Tiempo Aplicado (horasj8 '(../ --
Teóricas 130 Prácticas 130~k~-;I{AA'/) /f ~fi;C;;.~-;I .((l c;-.:¡:.. Iéj o::b'\' X ¡.
Movimiento de Participantes9 (/ v....-'

- Ingresos H: M: la) IJ.¿: J)é'/l e-y CcJ//c.¿05
¿5'-? ob sZtY7;n.-0,., 'Á ~ í\

Deserción H: M:10
:)10.. Egresos H: M:~)b()\ \\ Y"r\ 'f\ ~ir.A 'Q0' ¿_'Th-A~+- (~o...">, ~4 6t:;9-, '+ IL- ,\rrI, Y.

H=Hom~es M=m~eres
Evaluación Desempefto

--£~ VU~Q. SCi \..,... \o~c. d.....\ '3Nflí) ó-~~ó.."",=- \ c. n:.a....-Wü -
Orientador/Asesor L\L- P,dn'-\('\t".,.. fe-~\v~ jcordinador IEvaluación

--



.••••_--------:.:-------------; .•--------~.;--------- •.- l
Actividades de Diseño

Control de Asistencia por Actividades
y Reporte Grupal por EvaluacionMnstcrio de ColTM:foo. Industrio y T""Ismo

artesanías de colombia.s.a.

Fechas, dia /
Infonnación Resumenactividades, horas .

-So -i'.J1 .{'
JI! i-t ~

Nombres y Apellidos Identificación :! ::::1
;

Noo ':!: Secuencia
1 Zona/Depto ( ••..A..-Jl~I(JI£tj 'lJ,q ,AlffÁlXoA e. ~¡"6.;;?q0j T 1< Mpio/Ciudad Pe>p-'-1~"
2 Grupo Artesanal '\lc;,.-ND~~ .. ~

Jt/CJlJG~ é' f1. <- >£/'-'1-7/ Xn-" _, r".r, ~ Orientador 1).1 \....12. -kA\"~,,
3

'l Proyecto cP Mes
1-1- _l ..•..,. drJ ..- "" .J....... SO Yo;' 'r. e l. ,) ~ ':'J-/t'). ':l. ~ ~ Fechas

4 v
Inicia Terminar:.-. ¡¿::2;,"", £6 ? e,~ .:2¿?5 ,-( ~ ~ X DIO IMo-zIA C'-i O l':\-IM02IA c"-{ '0

,.....,.
5 / /' ¡ji'

Actividad
I ~/n V"'~ V-c/,t'7" ~üu,...;:> 8~ .¿-~&fqf7 ~ X X X

Oficio 'e ""cL-ñ'""'"
6

~OO.s }
Técnicas \~,.á-> pl •...(""'.:>l~ .. ,

,.2 S 9- 14 q Ct "2... X
I 'Y <.1 , Modalidad

7( (L/k' #(1~th)LL/~ X Duración
/ 'Z6~)-c:lC;/502.. Tiempo Aplicado (horas)k; I(~L.J

1.. tJ
~.~

¡, X. '/ Teóricas 1?-'-1 Prácticas /2.'-1-r;;;,/J e1?'t> 020706 JZ2 )
Movimiento de Participantes

9 (, , / ••....
Ingresos H: M: \0f., f.. A1\A.. ••. ...:....0.. E:<:>,.., ~.: ~ j)o~J.. i) ~- Z.5 706 9<1. 2- i' Deserción H: M:

10
I~ x. Egresos H: M:

1.1 IÍ tri r, eU1 (J,. , ,. , t-1{,. q.~1fj/'11-1 H=Hombres M=mujeres, ..,
Evaluación Desempeño

Orientador/Asesor l.,,_ p..., d'"c.l. í' c.... ~e..kvc... Cordinador Evaluación



• •

••e\

Actividades de Diseño
Control de Asistencia por Actividades
y Reporte Grupal por Evaluacion

artesanias de colombia.s.a. e.Se (Có\c.,~

Fechas, dia /
actividades, horas ...o ...S' Infonnación Resumen.!(~ 1...'/.

No. Nombres y Apellidos Identificación ~ :!
Secuencia

1
E Iv /rya IVJ () S q Ue7'" D

Zona/Depto W...J<'-..-,.
L [,L q c,. '£.0 O -f. '/....X

Mpio/Ciudad ':""S."Ob~2

J!n~,'~7" >'J1', ("1 J/¿,S3c4' rq '1- I
Grupo Artesanal \J4nOS;

'?, C1 &'- ~ S-O-c')-.qC; 1-
Orientador

3 ( L '.( . Proyecto Mes
D/l.::?r 'h' ~ 4(')"0 ~(\qnl. ? '1/ J- 0;-:q{j :< ~ XI<

Fechas
4 / t/

f?uc~v~o
'- (J , xl. Inicia Termina(:)Ylq \::J C"D' C"9 (P C> <Z'f( f 06. \.(..O ((

D 10 IMO"l lA e'; D I'f 1M ol IAcN
"S ~¡¿z Actividad

(?'&~rP .3 I <t c¡ c..r ~- 7. ? .
,í{ Á~

Oficio \~'\cd..,,~C:>o'YV\ 00 .
6

1-

d///~). £A'A{)
Técnicas ""Te:,,~.:>..f ñ\/\LI pI•.•.•......;>

.?, 9;<;<1 6t;;? A:
Modalidad

7 '-.\ --.J _ v {
Duración

(~/CVAd;1 ~, bt4&/h'1 <:'/ <"' 7- / L 076..-r:
l( K" ,-i;) Tiempo Aplicado (horas)C/ •.....

Teóricas 1'30 Prácticas 1308
cP' ~ ~ ~ ;<;;i'~a./'" h V ~ 1.) '-t¡..-( -( ¡,; x: t:f X

Movimiento de Participantes
9 ./

Ingresos H: M: lOX ) ).-t-'-' z, D t::4J'? ej/ C0-//éL¿,.e:J S Z5:~6 5¿<j- Deserción H: M:
10

X Egresos H: M:
d,-/~L ' /""~ e -;i )-;j 5/'/ CC-/~ ,("/."'? H=Hombres M=mujeres, ~

Evaluación Desempeño

Orientador/Asesor
LíL A ¿ -r\ v... f"\. __ ~\.J~ Icordinador IEvaluación



••...•----------:.~------------;.:-----~~-~• •

Mlristerio dlr Co"*oo. hlustrla 7 TurlSnlO

artesanías de colombia.s.a,

Actividades de Diseño
Control de Asistencia por Actividades

y Reporte Grupal por Evaluacion

•

Fechas, dia I
Infonnación Resumenactividades, horas .;

~
No Nombres y Apellidos Identificación <1l Secuencia
1

?YJárIÁ2/ tA-v.Iv; } ~ ~ -
Zona/Deoto \JC>..\\e. ek\ (o.ved

:21i.;q 22 ~6 X Mpio/Ciudad.-
-¡ fJ~t/2 (f~ Grupo Artesanal \{~IYO~G5£.,,-,- lo d_ ,...;//L ~~3'¡"9- rcr " Orientador \....'"Z- k-\-.v<O>.

3 C/ .
Proyecto c.. P Mes

Ioo"f'¡ Od-e ____ .C¿d/l_ C""l

/- ---- ?R.h71.h~
¡{

Fechas
4 / 17 Y Inicia Termina

MlJ MV~'.
~ " . - t-'1~"i;f (\ J-::4 í 1J:. 'l''( ilno/ •..~.5I"l()

¡< o ¡~IMOL /Au ....' o le>1M ¡;g IAO,",
"

5 Actividad
'at~jh Ií)LlI'S,,' n Y'n'"'2./ •.•• (' p.¡"n,... V"Iro;"'? S)C{.{.,1j~ '.J CfR O X Oficio l'"~ó,",,r.-..

6
, ,

Técnicas '\ e ;,cb (-""',-u
í J."J..Jl _, Q >e¡f" .l. da.. n. cb -Z 9' c;.s6'-'

¡<
Modalidad

7
/

Duración '3 ~-
i-I~7b~<:... <..j('t .¡ '}5b..;~,v?..'1'\.2 "-\ "i:> • '< I \lo'y~)., le? Á

Tiempo Aplicado (horas)
8

rf1!1rl1v j ,.$ .•~'" .Cf
Teóricas I 9 Prácticas I 8

¡;-: "./::... 1".." g~9 1. Ck 1. . fJ.1 ~} J Movimiento de Participantes
9 \ I Ingresos H: M: 'O

l}-jo eto\ ~.\ r-.~ I ;<
\..oPP-.7. "e ;:;,u -A-~3 7-7-~ Deserción H: M:

10 ff?c -, \ ,
Egresos H: M:

O YM~I'/ ,?... (.G O(Qu 1S'//drJ ,.p '2 / /~":J 2,51 )(
H=Hombres M=mujeres

Evaluación Desempeño

Orientador/Asesor \.." Icordinador I IEvaluación-c.. ~d""v. •.....-':>' l-c.~"(A



r[¿;6-a~~~ ~:-i~C:;¡:="'_ -
. .hQ.,h ~-e Td:~2-4z..oqc
• 0n~~no i'oJ íÍjuCe Tel '.82~-~-rr-F-:¡-eqOO

~~'l-l---v Oo,ñDílC~ ~~-
w \\0e,:/v¡ (;0 VY1-e~---r el " 830C:'b18 , " •
--eo+\4 ue6~co.-r-d ~~o40 b~ ----
-:J \'lY7 mL1 ~LJV1 O'~ ~ ~ ; '32:..L5:.i-£.-s> . "
.G(,(lo~~9f-ez -r<cJ. .Jozó3bOO ~~

'"2 '~ viCAJ.-' .--rd: e30~

i~ ~.' CÜ-VV\'''º~ LovkJVl 17a.b~a ,2--aep~Ct>.
• \ j, ;= -= ~ ~r-v =, lQ. D ro-í--t'..---v1O> -~_.
''EeJnl'o'''' O...t--e-loYJ,Os -o-o~'a- c;:'::::>cJo~. ¡..--""

•



••

Actividades de Diseño
Control de Asistencia por Actividades

y Reporte Grupal por Evaluacion

•

Mhl~tfJIlo do C<J•.•."uoo.lntiUl.lIk, y TUlHITI"

artesanías de colombia s a...

Fechas, dia
actividades, horas Información Resumen

No. Nombres y Apellidos Identificación Ir '- -.J ~I~~
~ Secuencia¡-) I'l N "'"l

1
C)?1cq~A' ~; ~Po...u' ~r-' ..,;'

Zona/Depto Ge>..JC'O\

f1~~8C;<;1U \ l i Mpio/Ciudad P<::>f"'---I~

2 I O ('f](J7 Grupo Artesanal \foC'O-S.

¡J IJ A 'N'I,l t:.'I'"A-I \. \ ~. Á.. f-
O,rientador \....;z. ~ . .(=~.v•.•.

'-\ 1 q...J f'\ o.
3

t//;()~~c» ~{kM a. < Proyecto c.P Mes ~b"l

r. '1... -}
Fechas12.5"' J-05). qt{ 3

4
_ [J/ifl/

y
¡)~D~

~
,j Inicia Termina

f. ; ry;)/ 9_c:;- ::1n 1. :2}/P
j. o ~\IM ol.\IA 0'-\ o 30 1M(jo.\ lAay--

5 y/ •..• ( '-" .1 - Actividad

4YA J:. ~)' G / .• JLI",,' _-:--i.'" ~/~:? C;-.~~I Oll. "- 'Á >< -) Oficio '\ ""\cd -.JI;-'"

6

~ tlA/ ~QJ)X uf\ ~ r\ n

..,
Técnicas .• c"c\o p\e". •...•o

6- 3C-j. b) 105/ 1-- -1... f ,L
Modalidad

7 I I ~. Duración
Tiempo Aplicado (horas)

8 Teóricas 1'10 Prácticas 1=.0
Movim iento de Participantes

9 Ingresos H: M:6
Deserción H: M:

10 Egresos H: M:

H=Ho

Evaluación Desem peño



•

MIr\l~tfJdu d", eo,.. ••lrOO. l"tiur;.lf1., y T",I~mu

artesanías de colombia.s.a.

•

Actividades de Diseño
Control de Asistencia por Actividades

y Reporte Grupal por Evaluacion

• •

Fechas, dia
actividades, horas Información Resumen

No. Nombres y Apellidos Identificación ~ i<1 I~ ~ ~
.1)

SecuenciaI'\l N ~tI\

1
,.c7n CI h~~'YYJ en:h >-7 ( c6

Zona/Depto é:=.-.lru..

25~1). D':¿'b 1- ¡{ Mpio/Ciudad Pop..-t ~ /"\ ;•.•..\,,0

2 - / ( , Grupo Artesanal \[0<1(.)5.

fJJbaravt1- a..- @~~A '?, {} \''( l:Ji <.. 0U1:J .
t '/.,

Orientador L:<- +c-I-N",

3 ~LÁ r¡~&,--- { {
? Proyecto c.P Mes Ab.' \

Á¿/'S3é). ft?J~ ¡(
Fechasy : '/' '1

4 A' (t ( ~ .,
I Inicia Termina

~ J IÍ~W'7? 2ck V~6"9'658"7 ~ :J,I.. o '2.-'\ 1M i>-I lAo,; o '?D 1M oY lA oL\

5

f?m<7~Áo el/,'A - -'
Actividad

':',. •.sf./ S-7"7'oc/Ir. ~ Oficio Ie.,,¡ed"',:-<-'"

6 1/}YlIJ~ttVuoi{]¡m(/o. 25 1316- ~6r¡0(JWjI¡ 1. Técnicas \e5:d::> e\e.. •......::>
~ 'Á Modalidad

7 Duración

A /111/'/ ~ ~~ ~cr14"'-;' "I....Ie2 L.é& a t¿o3 q;':' f 1 Tiempo Aplicado (horas)

8
/ Teóricas I 'tO Prácticas l-:¡.u

/1 J (') e...u Y) JG n (ü ...,C1 U (J ¡( O-. t:¡~rS ?.{D ZmfJ )(
f., f Movim ¡ento de Participantes

9
e-{t .. ; 1 Ingresos H:S M: ::;

CS:~h/V 1,'1116 CJ.tt ..¡, 1- Deserción H: M:

10
fJ,<;()f)

/7
-1-1 ~

Egresos H: M:

OAc.Ht,Jn 'Ír1rh ¡W!a. -;¡tr.2~n.cR~~"Ínrbn H=Ho

Evaluación Desempeño



• • • ••

FliJ1 l! Actividades de Diseño ,C~Control de Asistencia por Actividades " ¡), ,
y Reporte Grupal por Evaluacion

Mhbtr:oIu tJ(J Co"'ltjrdo.111~u'.lIkJ y TIJ'H"'"

artesanías de colombia.s.a.

Fechas, dia
actividades, horas Información Resumen

Identificación
Tlv .~ t+

~
.s:

I~ ~;
No. Nombres y Apellidos r~ \' t- r re Secuencia

1 Zona/Depto G::>-..Ic:<>'

h{!1 ~ L' .~~o (.) r \ -.r P L-I ,'"1 0..,",7--12. ~ R ~ / Mpio/Ciudad \;"...,'\:>--.:>

2 J Grupo Artesanal \fó-«<.?S

N/o/fe A .....pq,v ;<.1a r,lO rro ¿ 5"::;-06 J6 Z 7 X X 17' 7- o,rientador \...:2.- Po. /c:>'.-..Io-v

3
/ Proyecto Mes j>ib.\ \

I

(; I-a)'¡j ¡le/eY1C(
c. .P 1

72 e<-/0 ;2S;;o 6 /<-/9 " ): f- ¡. Fechas

4
Ya.;/c A~~<26

Á
Inicia Termina

Qa.'/e:s J-S .2-t~'2..2.0 D21..\ IMo--\ IAo,-\ D30 1M lA
5 Actividad

)('{l..!> en c.e/ lO l/o2CJ s. 25 :;OC5"2 <;('.
f.- X 'f.. 'f. Oficio \Clt"d..¡,'c-...

6

--f /'1-t / Ln «31 <7Se¡;-¡..Á q-7

Técnicas \~)(.,).;, p\""'''''<,,::>

'f-. " Modalidad

7 1Y / / Duración

/J f"fyf'; f)~ ~r~¿?.w ~&~'7¿/V?#
'j ~ Tiempo Aplicado (horas)

8 - ~ Teóricas leo Prácticas leo
IJ'?I~() ~ L.. JtI/n ~ 1~JI¡:3 t t¡1J -j X.

Movimiento de Participantes

9
~~

, -t. <
Ingresos H: 2- M:8

~ t-.r044 "ZCj 6ayUT.:>? :3' '638'6-1'1 Deserción H: M:

10 1,!a ¡Or? PO
'j J\

Egresos H: M:

2 5 'tc:& .<7 <.¡ .5 . H=Hol

Evaluación Desempeño







• •• *'

Actividades de Diseño
Control de Asistencia por Actividades

y Reporte Grupal por Evaluacion
Mhbll!11o do Cornurdo, Inc1lJtiUk, y TUlI"fI'U

artesanías de colombia.s.a.

Fechas, dia
actividades, horas Información Resumen

No. Nombres y Apellidos Identificación ~
Vl~

~
f)o. Il" o

~N rJ N rtl Secuencia

1 rP/kv, ...;L'A ~f'. A r~C~
Zona/Depto W..J(..';"""

ie¡J/4.o:f?.;{' J.
I )'/ X Mpio/Ciudad , .•..•..•...\::.,.l.)

2
•.•.. I Grupo Artesanal

:/:1t).L ~ ?~ 5' 1-/#~ f¿;r /c:? 2.-S SS bS< C\ ex I Orientador \...'2.- p.. f.c.\-."----

3

¡J/v~~ h!~¿dc-}
Proyecto c..P Mes f\'ot \

1-1'( '?S ~ J Fechas

4

~(J)~;) r;;;.,/&lJ~. i Inicia Termina

~c.¡.60q~G? D'2.L\.IMCl-\ lA O-{ D"x) IMO'-\ lA ()'-/
5 ~\ j [ Actividad

.i-9-/ck/Y7l' ~e;-..s -/ r ;? 'S LJ.~¿/o bb:V .J. Oficio -releJ..•,,(",;.....
,

6

tia(ült /-f I/l ('¡ au '1
¡ Técnicas \~\\¿.:.:> f7\ •.•...--u

a. e¿. '5 -; él r-, '"? 1- 7 Jl-l" Modalidad

7 I k Duración

f(....,s().. Zu ~ (L "r"\ ~ D- c..~\J'1.. COq\l~ 3L.\ (",S-~ 01Ji Tiempo Aplicado (horas)

8

d"Jsa~
~

Teóricas Tao Prácticas 19:.)

I in 'A/71n c.. .;¿(...¡ hS-::J. ~ ( I ~ Movimiento de Participantes

9 Ingresos H: M:1U

ú;;"Ju..c., 7)\_AL,.., 2s J'" q 2. ()5-.
J... Deserción H: M:

10 n cA.-a L-I.~OlD~1CLJc')\
'1. X

Egresos H: M:

9.~ I '+ D(~ 6"20
1"-

H=Hor

Evaluación Desempeño



_____ I11III•••• •• -=- •

•• •

Actividades de Diseño
Control de Asistencia por Actividades

y Reporte Grupal por Evaluacion
MlrlhtfJlkJ do COrlllrt.io.I''tiu~llk, '! 1"",I.,.mu

artesanías de colombia.s.a.

Fechas, dia I
actividades, horas Información Resumen

~
V1 '-Q rt" l>.,¡- ~rrNo. Nombres y Apellidos Identificación ~ r~ rJ N tl Secuencia

1
~,,/~?

ZonalDepto Co...Ic(./'o.

¡(j~//" c;(~c';'c." ;:;:"",en r) "3~' 5S"'5. 6?/
;< Mpio/Ciudad ?o?,,--¡~,"\

2
{

t1/ ..{j~ ( <J Grupo Artesanal '\f&- Ctl.) <;.

d-,~.~~ 3y~-zs¿'{'P i o.rientador \...'"2- ~ . +e.\.'-' .......
<:...

3 Proyecto e{) Mes Po \:>"., \

12,"",,,, 11J,oJ!, ~/ ~CL CQ. £) +0 '":j. é.{A (¡
~ Fechas

4 'U Inicia Termina

IJ/J(J CecJt~ rpC,/,~cjlOe ~ ,(J 34.Sft. l/~ 1. "Á
o ~IMO,-\ lA D'-\ o 7.~1MQ-\ lA aLl

5 '1. Actividad

e Y\. O-. c.. 0..." Yl V\ ~ G\-~Zo :2~1'& t¡ 2l{,s'- Oficio

6

1O"~a <fo LI.J Y ~od,¡,f'~\Jf ~,
J( Técnicas

21' /90. 2q2 Modalidad

7 k?Q ¡Joula(' {'-1,f)"eY7~
>(

Duración

iJ 3l.f '&-35-9 Y 6. Tiempo Aplicado (horas)

8
;0(1'J..-';;£e/~ Hj8 e€iJO J~ 31£?xf.9ro ><

Teóricas 1 <o Prácticas I ~
Movimiento de Participantes

9 'l1~ /2u,,!"éCl
{, Ingresos H: "3 M: II

/ /O~q Col/e¡ Zv5 . 3t(s.s'i3sS's . Deserción H: M: y.

10 I v ..; Egresos H: M:

~d&d r¡.Rj/f1d~c£~ 3t.¡<;.3QC(-S 2. '/..
H=Hor

Evaluación Desempeño



•

Actividades de Diseño
Control de Asistencia por Actividades

y Reporte Grupal por Evaluacion
M~w••tC'lIu dv Corn..lrcJo.lntiUt.llk, y TwJ.:omu

artesanías de colombia s a...

Fechas, dia
actividades, horas Información Resumen

0. vO 11
:r V'l 'Orto .....•

No. Nombres y Apellidos Identificación N I\,J N!'l ,.J :'Jlrv I'? Secuencia

1 ¿~~a~ Zona/Depto Co..JCc...-..

:3 '/ J"'Z 8'. z..9. .J..¡., Mpio/Ciudad r<,>p-i~,

2
~U;DV é-),.tS ~~£70 /07&:1 cP. ~

Grupo Artesanal ../0..«0)

"1 ro":3 o~.cco /. Orientador L i2.. ;. . h:..\,vv-
.
3 (Kala.el 7HuVlV ~ 1, ~

Proyecto (..() Mes 0'-1

.1056 G etL-lO Fechas

4 (¡;;~¡et!O(¡¡kdO ~<;:;; 0-) -/.. '1.
Inicia Termina

/él2-"3 Jltt-z o 1>0 1M 0'1 TA 0'1 o DI 1M Or-IA 04

5 V Y / Actividad

Oficio \ CíCcl~, ( ........I G.... ,¡7.•..•'Iz ,-c. ,

6 Técnicas í".)d~ ()v~. <.".s,•.....••:L
Modalidad

7 Duración
Tiempo Aplicado (horas)

8 Teóricas I :L Prácticas I t.t-
Movim iento de Participantes

9 Ingresos H: I M:.:3

Deserción H: M:

10 Egresos H: M:

H=Hol

Evaluación Desempeño
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