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1. Metodologia:

Se dio inicio al taller con la socializacion de los objetivos y la exposicion de la
metodologia a seguir en este primer nivel.

Se tuvo como objetivo trabajar con énfasis en la optimizacion del proceso productivo
artesanal en todos sus aspectos, desde el aprovechamiento de la materia prima, los
insumos y del tiempo empleado para la produccion.

Se enfatizé en la apropiacion de la tecnologia implementada y en el dominio de la
técnica artesanal.

Para la ejecucion de las actividades se dividio el grupo de 23 beneficiarios en dos
subgrupos, para trabajar cada uno en jornadas de 8 ama 12 myde 2 p.m. a 6 p.m.
para un total de 4 horas diarias por grupo, con miras a completar las 60 horas de
capacitaciéon técnica en el oficio artesanal. La gran mayoria prefirieron el horario de la
tarde.

Como ejercicio complementario a las practicas para el dominio de la técnica y el manejo
de equipos se orientd para configurar varios subgrupos de trabajo en concertacion entre
los mismos beneficiarios, bajo criterios de afinidad y empatia, entre otros
determinantes, de manera que cada grupo desarrolle una o varias propuestas de
productos, que segun sus propios criterios quisieran elaborar en la técnica aprendida.

Finalizado el ciclo se realizaron visitas a cuatro talleres de aquellos beneficiarios que ya
tenian algun tipo de infraestructura y/o locacion donde podrian implementar el taller,
proporcionandoles sugerencias y en algunos casos, indicaciones puntuales para el
montaje. También se realizaron practicas sobre el mantenimiento de equipos.

2. Actividad A06 Asesoria preparatoria para la organizacion del taller artesanal
para la formacion en el oficio artesanal con subproductos del coco

Esta actividad estuvo dirigida fundamentalmente a los artesanos que ya disponian de
taller para el trabajo con coco, que fueron 6 (solo 4 firmaron la asistencia) a quienes se
les visitd en sus respectivos talleres y se les brindd orientacion técnica sobre el
mantenimiento y cuidado de sus equipos, su distribucion adecuada en el taller,
seguridad industrial.

A algunos de los beneficiarios que estuvieron mas motivados por la implementacién de
su propio taller se les acompaino a adquirir equipos y herramientas apropiados.



Recomendaciones para
ubicacién de herramientas
en talleres

Fotos Juan G. Pelaez
Artesanias de Colombia
S.A.2010 — San Andrés



Durante los dias 16, 17 y 18 de febrero se trabajoé en el tema de seguridad industrial,
implementacion de equipos y elementos a emplear durante el proceso de produccion
artesanal con concha de coco.

Uso de elementos de seguridad industrial durante el proceso de pulimento de la materia prima
Artesanias de Colombia S.A. 2010 San Andrés Islas
Fotografia: Juan G. Pelaez.

Es importante anotar que algunas de las sesiones de capacitacion técnica se llevaron a
cabo en talleres de artesanos que facilitaron sus instalaciones

Para la instalacion y adecuacion de equipos se mand6 a elaborar en torno, dos
elementos complementarios para el motor de doble eje, asi:

1. Extension del eje
2. Buje, para el disco de corte

Para la instalacion del motor esmeril se realiz6 empleando una base de metal.

Los temas tratados para la implementacion del taller fueron:

2.1. Revision del correcto estado de los equipos:

En esta fase se verificd la condicién optima del esmeril para el correcto desarrollo del
trabajo, el sonido determina que el equipo se encuentra alineado, se prueba el estado y
buen funcionamiento del interruptor, el estado de la carcasa es importante para
comprobar que no ha sido alterado el equipo.

Se examina cada una de las partes que componen el motor tool, se prueba el estado y
buen funcionamiento del interruptor, el estado de la carcasa es importante para
comprobar que no ha sido alterado el equipo, el sonido de la guaya debe ser uniforme y



verificar que no se recaliente, asi se comprueba que la guaya no esta rozando con la
envoltura plastica.

Se hizo la familiarizacion del equipo de Moto tool con el manejo adecuado de
accesorios, como disco de corte diamantado y rutiadoras, realizando practicas de uso.

Revision del estado del esmeril eléctrico y del estado interno del motortool
Artesanias de Colombia S.A. 2010 San Andrés Islas
Fotografia: Juan G. Pelaez.

Para dar estabilidad y altura adecuada al puesto de trabajo se propuso elaborar un
banco de apoyo sobre el cual se realiz6 el montaje del esmeril; lo que facilita la
manipulacion de la materia prima en todos sus procesos.

Elementos de proteccién personal.
Artesanias de Colombia S.A. 2010, San Andrés Islas
Fotografia: Juan G. Pelaez.



2.2 Instalaciones eléctricas.

Se determind si las tomas de corriente son las apropiadas segun el voltaje de la
maquina (110 voltios en este caso), esto con la finalidad de que no se presente una
sobrecarga que produzca un corto circuito y por ende el deterioro de la misma.

Conexiones eléctricas apropiadas.
Artesanias de Colombia S.A. 2010 - San Andrés Islas
Fotografia: Juan G. Pelaez.

2.3. Elementos de proteccion industrial.

Con la finalidad de que los beneficiarios cuiden de su integridad fisica, se les indicé los
elementos de proteccion laboral y su uso adecuado (gafas, tapabocas, delantales), para
la prevencién de accidentes y enfermedades ocupacionales.

Elementos de proteccion
personal.

Artesanias de Colombia S.A.
2010

San Andrés Islas
Fotografia: Juan G. Pelaez



3. Actividad A12 Capacitacion técnica en el trabajo artesanal con subproductos
de la palma de coco

La capacitacion técnica para la ensefanza del proceso productivo se efectudé acorde
con el proceso seguido para la actividad productiva:

3.2 Seleccién de materia prima.

Para este fase se recomendd recoger cocos en buen estado de madurez (3 meses
después de cosechado), seleccionandolo por tamafios y que no presenten fisuras.

Se buscé y selecciond la materia prima, proporcionando a los beneficiarios indicaciones
sobre cada una de las partes que la componen, ya que el coco en su estructura
presenta diferencias en su consistencia, es decir, en el calibre o grosor de la cocha. Se
explicé la importancia de tener plena claridad sobre el objeto a producir para
implementar su corte.

Materia prima: coco.
Artesanias de Colombia S.A. 2010 San Andrés Islas
Fotografia: Juan G. Pelaez

3.2. Proceso de grateado.

Este paso tiene por objeto limpiar la fibra adherida a la concha del coco, preparandola
para el proceso de lijado, evitando que la fibra entrape la lija, limitando su utilidad. Se
realiza con la ayuda del esmeril, con una Grata, elemento sobre el cual ninguno de los
beneficiarios tenia conocimiento previo. Este elemento optimiza la primera fase de
limpieza.



Gratado o limpieza de la concha
Artesanias de Colombia S.A. 2010 San
Andrés Islas

Fotografia: Juan G. Pelaez.

3.3. Proceso de lijado.

Permite obtener un acabado 6ptimo en el material, que se refleja en la calidad del
producto, siempre siguiendo una correcta secuencia en el orden de las lijas y cubriendo
la totalidad de la superficie, asi:

primera lijada con lija # 100

segunda lijada con lija # 150

tercera lijada con lija # 220

cuarta lijada con lija # 260

quinta lijada con lija # 320

sexta lijada con lija # 360

finaliza el proceso de lijada con la lija # 400

@"~paoop

Todo el proceso de lijado se puede realizar manualmente utilizando los rodillos
elaborados manualmente por los alumnos con retazos de tela. Para agilizar el lijado,
economizar tiempo y disminuir costos en la produccion se realiza con ayuda del esmeril,
colocando las lijas correspondientes.

Proceso de lijado Elementos de proteccion personal.
Artesanias de Colombia S.A. 2010 San Andrés Islas
Fotografia: Juan G. Pelaez.
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3.4. Proceso de brillado

Para lograr un buen brillado se utiliza una felpa circular que puede ser elaborada en
jean de algoddn superpuesto y pasta para brillo de metalmecanica. Esta felpa se
adhiere a la piedra del esmeril mientras esta detenido.

Se entrapa la felpa con la pasta para brillo y, en marcha el esmeril, se frota el coco
contra la felpa hasta obtener el brillo deseado.

Proceso de brillado.
Artesanias de Colombia S.A. 2010 San Andrés Islas
Fotografia: Juan G. Pelaez

3.5. Proceso de corte para pulimiento interno.

Este proceso de corte no era empleado ni conocido por los artesanos de la isla. Se
monta en el esmeril el Disco de Corte en Tungsteno.
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Previamente se traza sobre el coco la linea por donde se desea hacer el corte de
acuerdo al objeto a desarrollar. Una vez en marcha el esmeril, se realizar el corte,
teniendo cuidado de mantener las manos a distancia prudente para evitar accidentes.

Proceso de corte.
Artesanias de Colombia S.A. 2010 San Andrés Islas
Fotografia: Juan G. Pelaez.

3.6. Proceso de pulimiento interno.

En este proceso a diferencia del pilimento efectuado en el exterior del coco, se emplean
menor cantidad de lijas, debido a la contextura interna del coco. Se debe cambiar el
disco del esmeril colocando la extension del eje. Se realiza la siguiente secuencia:

a. lijado con lija # 150
b. lijado con lija # 220
c. lijado con lija # 320
d. ultimo lijado con lija # 400

Posteriormente se efectua el proceso de brillado tal como se lo realizé6 en la parte
exterior del coco, con ayuda de la felpa de jean entrapada en la pasta para brillo.

Proceso de pulimiento interno.
Artesanias de Colombia S.A. 2010 San Andrés Islas
Fotografia: Juan G. Pelaez.
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3.7. Proceso de calado.

El proceso de calado puede ser realizado de dos maneras, en forma manual con ayuda
de segueta o en forma mecanica con motor tool.
Se capacito a los beneficiarios en los dos métodos.

3.7.1 proceso de calado manual

En la cara interna de la pieza de coco se realiza el dibujo que se quiere calar con ayuda
de un lapiz negro.

Se debe tener una base de trabajo en madera, de 50 cms X 12cms X 9mm, la cual se
debe practicar una incision en “V” invertida. Esta base se fija al banco de trabajo por
uno de sus extremos, con ayuda de una prensa extensible, de manera que la insicion
quede en la parte externa del banco, en el aire,

De esta manera es posible manipular el marco de la segueta o Caladora Manual en
forma adecuada para efectuar el corte sobre la figura previamente demarcada. El corte
manual con ayuda de segueta y pelos para joyeria permite lograr curvas para figuras
complejas de acuerdo con la destreza que desarrolle cada artesano.

Proceso implementacion del soporte de corte y proceso de calado manual.
Artesanias de Colombia S.A. 2010 San Andrés Islas
Fotografia: Juan G. Pelaez.

3.7.2 proceso de calado con motor tool
El proceso de calado mecanico se realiza con el empleo del disco de corte diamantado,

accesorio que se adapta al motor tool, y es aplicado en el corte de piezas en linea
recta, previamente delineada la figura a cortar.
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Proceso de calado mecanico.
Artesanias de Colombia S.A. 2010 San Andrés Islas
Fotografia: Juan G. Pelaez.

3.8. Proceso de enchape e incrustacion.

El enchape consiste en la superposicion de un material fraccionado sobre otro material
que le sirve de base. Para el enchape con coco se trabaja preferiblemente sobre
superficies de madera.

Una vez definido el objeto a enchapar, se recortan las plaquetas de coco que no deben
exceder 2 cm X 2cm debido a su curvatura natural. Para garantizar una buena adhesién
las plaquetas deben ser lo mas planas posibles.

Sobre la superficie seleccionada, lisa y limpia, se pegan las plaquetas en forma
individual, utilizando pegante para madera (marca Colbén por su buena calidad)
presionandolas sobre la superficie para lograr buena adherencia. Se deja secar por
espacio de 24 horas.

Proceso de enchapado.
Artesanias de Colombia S.A. 2010 San Andrés Islas
Fotografia: Juan G. Pelaez

14



Una vez culminado el proceso de enchape, se procede a demarcar sobre el enchape, la
figura que se quiere incrustar y se cortan las piezas del tamafio y forma apropiada para
ser incrustadas.

Con el motor tool equipado con los accesorios de corte y ruteado, se realiza el vaciado
de la figura demarcada previamente en el enchape, procurando maxima precision en
los cortes.

Se coloca nuevamente pegante para madera, se insertan y ajustan las piezas
preparadas de manera que cubran toda el area de incrustacion. Se deja durante 24
horas de reposo para un adecuado secado.

Se prepara resina poliéster y combinada con polvo de coco y se aplica en todas las
fisuras que hayan quedado, en forma homogénea y procurando que quede a ras del
enchape.

Una vez catalizada (endurecida) la resina, se realizan nuevamente el proceso de pulido
y brillo.

Proceso de incrustacion y pieza terminada.
Artesanias de Colombia S.A. 2010 San Andrés Isla
Fotografia: Juan G. Pelaez

Para el enchape con incrustacion se realizé un ejercicio complementado el trabajo con
coco con una fusidén con materia prima marina (Caracol de Palo). Es de aclarar que el
uso de material marino esta prohibido y restringido por Coralina.
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Proceso de proceso de pulimento de la pieza terminada.
Artesanias de Colombia S.A. 2010 San Andrés Isla
Fotografia: Juan G. Pelaez
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4. Logros e Impactos

T 90% de beneficiarios capacitados para desarrollar productos con acabados de
excelente calidad.

T Grupo de beneficiarios integrados y motivados para configurar alianzas
productivas.

T 100% de los beneficiarios totalmente satisfechos con el proceso de
apropiamiento de tecnologia para el desarrollo de nuevas técnicas artesanales.

T Cambio de metodologia y técnica en los procesos productivos que actualmente
se realizan en la isla.

T Viabilidad para tener mayor competitividad, percibida por los beneficiarios.

T Participaron como beneficiarios del proyecto artesanos que trabajan el coco,
quienes recibieron formacién complementaria para la aplicacion de técnicas que
no conocian.

T Los logros obtenidos en este primer nivel se pueden enmarcar en el concepto de
muy bueno en un 90% de los participantes, buenos en un 6% y aceptables en
un 4%, ya que el grupo en su mayoria asimild eficientemente la técnica,
mostrando aptitud y voluntad para las actividades.

T De un total de 23 beneficiarios que participaron, unicamente el 39% asistieron al
100% de las jornadas de capacitacién, de 15 beneficiarios que era la meta, el
60% cumplié con las 60 horas de formacién técnica.

T Con relacion a la meta de 15 beneficiarios formados en la técnica, se logré que
un 107% asistiera a un minimo del 80% de las horas establecidas

T Se logré capacitar a los beneficiarios en las técnicas de pulido, corte, enchapado
e incrustacion, siendo las dos primeras técnicas basicas para elaboracion de
diferentes piezas o productos que pueden ser ensamblados

5. Limitaciones

¢ Carencia de equipos de trabajo consecuentes con el nimero de beneficiarios
atendidos. El proyecto tenia prevista la atencion a 15 beneficiarios Unicamente,
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incrementandose para la capacitacion en mas del 50%. Se cuenta con un solo
motor de esmeril y 2 Motor tool que no son apropiados para ser utilizados
durante periodos largos.

+ El tiempo proyectado para la induccion y aplicacion de las técnicas resultd corto
para un mejor desarrollo de la capacitacion en las técnicas.

¢ Falta de fluido eléctrico en el sitio destinado para la implementacién del taller
para la capacitacion técnica, aunque la locacion es muy apropiada por ser un
espacio abierto.

¢ Se carece de mesones 0 bancos apropiados para el desempefio en este oficio,
asi como herramientas para el trabajo individual de cada uno de los
beneficiarios, ocasionando inconvenientes y traumatismos en el inicio y
continuidad de la actividad practica lo cual puede ocasionar que los beneficiarios
no puedan cumplir con la produccién fijada para la segunda etapa en el plazo
previsto de un mes.

6. Conclusiones y Recomendaciones

¢ Se asesor6 directamente en el montaje y adecuacién de sus talleres a seis
beneficiarios artesanos en sus propios talleres productivos.

¢ Se capacitd a un total de 23 beneficiarios en la implementacion y montaje de
equipos y herramientas para el funcionamiento de un taller y la realizacion de
la primera actividad de capacitacion técnica en oficio.

¢ Adquisicion de mas equipos
¢ Ampliacién del tiempo para capacitacion en técnicas para el trabajo con coco.

¢ Se logré afianzar y hacer apropiamiento de las diferentes técnicas en cada
uno de los beneficiarios de acuerdo a su nivel de aprendizaje (aprendices y
artesanos).

¢ Se logré que los beneficiarios adquieran la destreza necesaria en el manejo
de equipos, venciendo el temor y prevencion hacia el uso de los mismos,
orientandolos permanentemente en el uso seguro y adecuado para prevenir
accidentes o problemas de seguridad industrial.
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Anexo:

Listado de herramientas materiales e insumos que se utilizaron para el taller

T Motortool con guaya

T Prensas de banco pequefas

T Gafas protectoras

T Pegaucho y boxer

T tapabocas desechables

T Pegante carpincol MR60

T Disco de corte para esmeril - carbonil (sin ombligo)
T Esmeril electrico de 1/2 Hp x6 "

T Disco de corte diamantado para motortool 1"x 1/32 x 1/8"
T Extension eléctrica industrial

T Marcos para segueta o caladora de joyeria

T Juegos de brocas 1,16" a 3/8"

T Pelos para caladora de joyeria N° 3, para madera
T Pasta para brillo metal

T Lija de tela 60 y 100 metro x 6"

T Hojas de Lijas de agua de 150, 220, 320, 360, 400
T Mesas pequeias

T Meson para trabajo para acoplar prensas

T Banco pequefio para colocar esmeril

T Lamina TRIPLEX (1cm - 1,5cm), 2m x 1,50m

19





