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INTRODUCCION 

El presente cuaderno de diseno plasma las resultados del trabajo de 
Asesorfa en desarrollo de Productos realizado en el municipio 

de  Tenza, en el departamento de Boyaca. 

Resulta muy satisfactorio poder mostrar las resultados obtenidos en 
el trabajo con el grupo artesanal con el que se tuvo la oportunidad de 

compartir con personas llenas de mfstica y de amor par su trabajo, 
que aportaron todo de su parte en para lograr desarrollar con exito  

la asesorfa. 
Quiero expresar mis mas sinceros agradecimientos a todos y cada 
uno de las artesanos que trabajaron poniendo todo su empeno y 
dedicaci6n, y de quienes recibf aportes invaluables no solo en el 
campo profesional, sino especialmente en el ambito personal. 

A nivel de producto en el municipio de Tenza se obtuvieron buenos 
resultados, con el proceso que se habfa iniciado en asesorfas 
anteriores.

La informaci6n aquf consignada es el fruto de las experiencias vividas 
en el trabajo de campo y en una documentaci6n previa sabre el 

municipio y oficio, que  espero que se constituya en un buen aporte 
para la comunidad, instituciones y personas interesadas en el trabajo 
artesanal y comprometidas con emprender acciones que beneficien 

al sector artesanal. 
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1. ANTECEDENTES

El Municipio de Tenza ha sido tradicionalmente uno de los nucleos 
artesanales mas importantes a nivel departamental y nacional, 
desde hace aproximadamente cinco afios el mercado empez6 a 
decaer paulatinamente, esto debido al estancamiento de los precios, 
al mal manejo hecho por los intermediaries y a la poca novedad en 
la oferta, lo que ha ocasionado una situaci6n compleja para los 
artesanos, que en el municipio, son casi la totalidad de la poblaci6n. 

Con esta comunidad se hizo una primer asesorfa en el mes de 
noviembre de 1997, cuyo fin fue el de iniciar un proceso de 
diversificaci6n de producto mediante la implementaci6n de el disefio 
de persianas en chfn, y la elaboraci6n de nuevos productos en 
cesterfa en los cuales se recuperara la calidad tradicional de tejido, 
en el que se emplea una trama muy finay se logra una buena 
tension de la fibra, y tinturando los armantes de un color diferente 
al de la trama, con el fin de buscar nuevas posibilidades en el 
manejo del color. 

De las persianas se elaboraron tres muestras de 40 ems de ancho 
por 100 ems de largo, en las que basicamente se logr6 desarrollar el 
bastidor que facilita el proceso de urdido, y capacitar a las artesanas 
en su manejo. Los productos en cesterfa fueron elaborados por una 
artesana con poca habilidad en el tejido, especialmente en los 
bordes, raz6n por la cual aunque la idea gusto, los prototipos no 
resultaron de buena calidad. 

Por lo anterior se decidi6, con la asesoria de la Sra. Ligia de 
Wiesner, continuar con la asesoria en el desarrollo de las persianas, 
para lo cual se plante6 elaborar 4 prototipos de persianas de 70 ems 
de ancho por 100 ems de largo, mejorando la calidad del urdido y 
aplicando colores tierras, como verde musgo, y cafe tabaco, asf 
como dos muestra en chfn natural. 

La segunda asesorfa se realize nuevamente con la Asociaci6n de 
J6venes Artesanos de Tenza, agrupaci6n que cuenta con el apoyo 
del ICBA y con quienes se desarroll6 la primer asesoria, raz6n por la 



cual ya conodan el manejo de la tecnica de urdido de las persianas. 
Se trata de un grupo muy activo y dispuesto para el desarrollo de 
nuevas propuestas, pero integrado por 12 artesanos de los cuales 
solo asistieron 6 personas a las asesor,as. 

1.1 Analisis de Mercado 

En el mercado de la decoracion, dentro de la lfnea de cortinas en 
terminos generales se pueden encontrar solo tres opciones, la 
amplia gama de cortinas en tela, que es la mas comercial, las 
cortinas plasticas, en vinilo, y la lfnea de bambulitas, que serfa la 
competencia directa que podrfa tener un producto como las 
persianas en chfn, pero que resultan costosas, ya que una bambulita 
de 100 ems de ancho por 180 ems de largo cuesta en promedio 
$ 140.000, mientras que una persiana en chfn de 80 ems de ancho 
por 180 de largo no tendrfa un precio superior a $ 60.000. 

La lfnea de cortinas desarrollada por la unidad de diseno, y que ha 
sido expuesta en los eventos Manofacto 98 y Expoartesanf as 98 ha 
tenido especial exito, se trata de productos que por su novedad han 
generado buenos comentarios y el interes de los compradores en 
general, como es el caso de las cortinas en fique de Curitf, o las de 
calceta de platano, esto nos permite visualizar buenas posibilidades 
para las persianas en chf n, en las que si se logra mejorar la cal id ad 
y solucionar problemas tecnicos como el tinturado en la produccion, 
se lograria la entrada al mercado de un producto con buenas 
posibilidades de comercializacion, debido a su buen precio y 
apariencia. 



2. PROPUESTA DE DISENO

2.1 Sustentacion 
El objetivo al desarrollar esta asesorfa fue el de continuar con el 
proceso de diversificacion, razon por la cual se disenan las persianas 
en chfn, ya que se trata de un producto novedoso para los 
artesanos en la region, en el cual se explota una faceta diferente en 
el empleo de la materia prima, como es la de obtener chapas 
rfgidas, que son la base de la persiana. 
Las persianas son un producto de facil y rapida elaboracion y que 
pueden tener un margen de utilidad alto, una vez se cuente con un 
proceso tecnologico adecuado y con la suficiente capacitacion a los 
artesanos, especialmente en los procesos de rajado de la cana y 
tinturado del material, ya que si bien, se trata de una comunidad 
que tradicionalmente ha trabajado con tintes, la calidad de estos no 
es muy buena, ademas de tratarse en el caso de las persianas de un 
producto que va a estar en contacto directo con la luz del sol, lo que 
deteriora con facilidad los tintes que ellos tradicionalmente emplean, 
que son las anilinas el indio. 

La tecnica de la elaboracion de las persianas puede ademas ser 
aplicada en otro tipo de productos tales como individuales y 
elementos para iluminacion, cambiando por supuesto las 
caracterfsticas de la fibra empleada para urdir y variando el ancho 
de la chapilla. 

Como ya se menciono en los antecedentes, el trabajo se realize con 
la Asociacion de Jovenes Artesanos, pero es importante lograr 
convocar un mayor numero de personas para capacitarse en la 
tecnica, ya que de la Asociacion solo han asistido en promedio 5 
personas por asesorfa, lo que no permite asegurar volumenes de 
produccion. 

Para el disefio de las persianas se modula el ancho promedio de las 
ventanas, que varfa entre 120 ems y 180 ems, y se determina 
trabajar con segmentos inicialmente de 60 ems, debido a que la 
chapilla puede flexionarse con relativa facilidad, una vez hechas las 
pruebas tecnicas con el grupo artesanal se comprobo que se pueden 



trabajar, mediante la adecuada selecci6n de la materia prima, 
anchos de 70 y 80 ems, que no abarcan mas de tres canutos y al no 
ser destelados no presentan problemas de contracciones que 
puedan ocasionar la deformaci6n de la chapilla. 

Para el urdido se emplea hilaza de algod6n, la cual se tintura del 
mismo color de la persiana. 

2.2 Productos Desarrollados. 

2.2.1 Persiana Tinturada 70 ems x 160 ems. El ancho de la 
chapilla es de 15 mm, se tiene cuidado en el proceso de 
raspado, especialmente en los nudos o canutos, para 
optimizar el proceso de tinturado. Se le aplica un color 
verde musgo. 

2.2.2 Persiana Tinturada 70 ems x 150 ems. El ancho de la 
chapilla es tambien de 15 mm, se tintura en tabaco claro. 
Es importante aclarar que la hilaza empleada para urdir se 
debe tinturar del mismo color de la persiana, se deben 
realizar un minimo de 5 pasadas de urdiembre con el fin de 
logar un mejor amarre y caida de la persiana. 

2.2.3 Persiana Natural 70 ems x 160 ems. Se trabaja con una 
chapilla de 15 mm en el color natural del chin, pero se 
somete al mismo proceso de raspado de la corteza o brillo, 
lo cual le da una tonalidad mas clara, ademas de hacerla 
mas suave al tacto. La hilaza empleada para la persiana 
natural raspada se tintura en un tono amarillo claro, muy 
similar al color del chin raspado. 

2.2.4 Persiana Natural 70 ems x 170 ems. Esta persiana se 
elabora en chapilla fina de 5 mm, el material se trabaja 
completamente natural, sin retirar el brillo de la corteza. El 
proceso de rajado de la chapilla requiere de gran habilidad 
por parte del artesano, ya que al ser esta tan fina y con 
una longitud de 70 ems, se puede torcer o danar el corte 



con facilidad, especialmente en el momento de rajar el 
canuto, que es bastante duro. La hilaza para urdir la 
persiana natural fina se tlntura en un color verde claro, 
tambien se usa un poco gruesa, con el fin de ampliar el 
espacio entre chapllla y chapilla, y permitir con esto un 
mayor paso de luz, esto ademas mejora la estructura de la 
persiana, al endurecerla un poco. 

2.3 Flchas Tecnicas. 



P.!iIr¡:;J Ministerio de Desarrollo Económico 

I!:!II!:::! artesanías de colombia s.a. 

1.5 CMS 

04 CMS 

8 C MS 2 C01S 

PIEZA: PERSIANA 

NOMBRE: PERSIANA NATURAL 

OFICIO : TE..JEDURIA- CESTERIA 

TÉCNICA: TRAMADO SIMPLE 

DIBUJO y PLANOS TÉCNICOS 

70 CMS 

~ 

U 
A 

REFERENCIA: 1 Esc .(cM): PL. I /4 

LíNEA: PERSIANAS EN CHIN 

RECURSO NATURAL: CAÑA DE CASTILLA 

MATERIA PRIMA: TABLILLAS DE 1.5 y O 4 CMS 

PROCESO DE PRODUCCiÓN: SE DEBEN ESCOGER CAÑAS MUY RECTAS LAS OUE SE 

RASPAN Y SE PROCEDE A RA.JAR LAS TABLILLAS DE 1.5 y 0 . 4 CMS DE ANCHO POR 

70 CMS DE LARGO, LI..JANDO CADA UNA. LUEGO SE PROCEDE A URDIR EL BASTIDOR 

OBSERVACIONES: EL ANCHO MAXIMO 

RECOMENDADO ES DE 80 CMS, EL LARGO 

NO DEBE SUPERAR LOS DOS METROS . 

HACIENDO DOS PASADAS, LA PRIMERA A 8 CMS DEL BORDE Y LA SIGUIENTE A 2 CMS 

DE LA PRIMERA EN CADA UNO DE LOS EXTREMOS Y EN LA PARTE CENTRAL. 

EL TRAMADO CON LAS TABLILLAS DEBE SER UNIFORME Y CON UNA TENSiÓN SUFICIENTE 

PARA EVITAR QUE ESTAS SE SEPAREN AFECTANDO LAS DIMENSIONES DE LA PERSIANA 

~ESPONSABLE : LEILA MARCELA MOLINA CARO FECHA: I 3(09(99 



¡;;¡J1i;'I Ministerio de Desarrollo Económico 

I!:!II!:::!! artesanías de colombia s.a. FICHA DE PRODUCTO 

P IE ZA: PERSIANA LíNEA: PERSIANAS 

NOM BRE : P E RSIANA NATURAL REFERENCIA: 

OFICIO : TEJEDURIA- CESTERIA lARGO(CM): 16()4.NCHO(CM): 70 ALTO(cM): 

TÉCNICA: TRAMADO SIMPLE DIÁMETRO(CM) : PESO(GR) : 6 . 000 

RECURSO NATURAL: CAÑA DE CASTILLA COLOR : NATURAL 

MATERIA PRIMA: TABLILLAS DE 1 . 5 y 0 . 4 CCERTIFICADO Ha::HO A MANo: sí O No O 

MERCADO OB"'ETIVO : CLASE MEDIA ALTA CoSTO 

PRODUCCiÓN/MES : 1 50 UNIDADES UNITARIO : 27 . 100 

EMPAQUE : P MAYOR : 25 . 100 

EMBALA-.lE : CAJAS DE CARTON CORRUGADO CALIBRE 4 EMPAQUE : 

OBSERVACIONES : E L VOLUMEN DE PRODUCCION SE CALCULA TOMANDO COMO BASE 

GRUPO DE 1 5 ARTESANAS . 

I RESPONSABLE : LEILA MARCELA MOLINA CARO FECHA: 13/09/99 

5~S~~~~RENCIA Ul~~~DD@]~ lipo DE FICHA: REFERENTE(S) D 

ARTESANO : S ILVERIO MORALES 

DEPARTAMENTO : BOYACA 

CIUDAD/MUNICIPIO : TENZA 

LOCALIDAD/VEREDA/ CABECERA MUNICIPAL 

RESGUARDO : 

liPO DE POBLACiÓN : RURAL 

PRECIO 

UNITARIO : 32 . 100 

P MAYOR : 30. 100 

EMPAQUE : 

MUESTRA~ lÍNEA D EMPAQUE D 



P.;iIIP.iI Ministerio de Desarrollo Económico 

I!:!II!::! artesanías de colombia s.a. 

CMS 

'-. ~-8 CMS 2 CMS 

PIEZA: PERSIANA 

NOMBRE: PERSIANA FINA 

OFICIO : TEJEDURIA- CESTERIA 

TÉCNICA: TRAMADO SIMPLE 

DIBUJO y PLANOS TÉCNICOS 

70 CMS 

'T== 

~ 

F 

v 

REFERENCIA: I Esc .(cMl: PL . 2 / 4 
LíNEA: PERSIANAS EN CHIN 

RECURSO NATURAL: CAÑA DE CASTILLA 

MATERIA PRIMA: TABLILLAS DE 0 .4 CMS 

PROCESO DE PRODUCCiÓN : SE DEBEN ESCOGER CAÑAS MUY RECTAS LAS QUE SE 

RASPAN Y SE PROCEDE A RAJAR LAS TABLILLAS DE 0 .4 CMS DE ANCHO POR 

70 CMS DE LARGO, LIJANDO CADA UNA. LUEGO SE PROCEDE A URDIR EL BASTIDOR 

OBSERVACIONES : EL ANCHO MAXIMO 

RECOMENDADO ES DE 80 CMS , EL LARGO 

NO DEBE SUPERAR LOS DOS METROS . 

HACIENDO DOS PASADAS , LA PRIMERA A 8 CMS DEL BORDE Y LA SIGUIENTE A 2 CMS 

DE LA PRIMERA EN CADA UNO DE LOS EXTREMOS Y EN LA PARTE CENTRAL. 

EL TRAMADO CON LAS TABLILLAS DEBE SER UNIFORME Y CON UNA TENSiÓN SUFICIENTE 

PARA EVITAR QUE ESTAS SE SEPAREN AFECTANDO LAS DIMENSIONES DE LA PERSIANA 

RESPONSABLE : LEILA MARCELA MOLlNA CARO FECHA: I 3/09/99 



P.!iIr¡;J Ministerio de Desarrollo Económico 

I!:!II.!::! artesanías de colombia s.a. FICHA DE PRODUCTO 

PIEZA : PERSIANA líNEA: PERSIANAS 

NOMBRE: PERSIANA FINA REFERENCIA: 

OFICIO : TE.JEDURIA- CESTERIA lARGO(CM) : 16()A.NCHO<CM): 70 ALTO(CM) : 

TÉCNICA: TRAMADO SIMPLE DIÁMETRO(CM) : PESO(GR) : 6 .000 

RECURSO NATURAL: CAÑA DE CASTILLA COLOR : NATURAL 

MATERIA PRIMA: TABLILLAS DE 0 . 4 CMS CERTIFICADO HEJ::HO A MANo: síO NoO 

MERCADO OB.JETIVO : CLASE MEDIA ALTA CoSTO 

PRODUCCiÓN/MES : 1 50 UNIDADES UNITARIO : 27 . 100 

EMPAQUE: P. MAYOR : 25 . 100 

EMBALA.JE : CAJAS DE CARTON CORRUGADO CALIBRE 4 EMPAQUE : 

OBSERVACIONES: EL VOLUMEN DE PRODUCCION SE CALCULA TOMANDO COMO BASE 

GRUPO DE 1 5 ARTESANAS . 

I RESPONSABLE : LEILA MARCELA MOLINA CARO 

SISTEMA 1.l~~D~r:l 
DE REFERENCIA L!J~~ l.2Jl.~ 

FECHA: 1 3/09/99 

Tipo DE FICHA: REFERENTE(S) D 

ARTESANO: ANA SOFIA ROA 

DEPARTAMENTO: BOYACA 

CIUDAD/MuNICIPIO : TENZA 

LOCALIDAD/VEREDA/ CABECERA MUNICIPAL 

RESGUARDO : 

TiPO DE POBLACiÓN : RURAL 

PRECIO 

UNITARIO : 32 . 100 

P. MAYOR: 30. 100 

EMPAQUE : 

MUESTRA ~ LíNEA O EMPAQUE D 



r.;;t1P.il Ministerio de Desarrollo Económico 

I!:!II!::::! artesanías de colombia s.a. 

1.4 Cf"lS 

'-----o 

---e C f"l 5----' 2 Cf"lS 

PIEZA: PERSIANA 

NOMBRE: PERSIANA TINTURADA VERDE 

OFICIO : TEvEDURIA- CESTERIA 

TÉCNICA: TRAMADO SIMPLE 

DIBUJO y PLANOS TÉCNICOS 

70 Cf"lS I 

/'" ~ ~ 

~ 
I 
~ f---

\ 

\. / 
/ 

REFERENCIA: I Esc .(eM): PL.3/4 

líNEA: PERSIANAS EN CHIN 

RECURSO NATURAL: CAÑA DE CASTILLA 

MATERIA PRIMA: TABLILLAS DE I 4 CMS 

PROCESO DE PRODUCCiÓN : SE DEBEN ESCOGER CAÑAS MUY RECTAS LAS QUE SE 

RASPAN Y SE PROCEDE A RAVAR LAS TABLILLAS DE 1.4 CMS DE ANCHO POR 

70 CMS DE LARGO, LlvANDO CADA UNA. LUEGO SE PROCEDE A TINTURAR EL 

OBSERVACIONES : EL ANCHO MAXIMO 

RECOMENDADO ES DE 80 CMS, EL LARGO 

NO DEBE SUPERAR LOS DOS METROS . 

MATERIAL CON ANIUNAS, vUNTO CON LA HILAZA, SE URDE EL BASTIDOR 

HACIENDO DOS PASADAS , LA PRIMERA A 8 CMS DEL BORDE Y LA SIGUIENTE A 2 CMS 

DE LA PRIMERA EN CADA UNO DE LOS EXTREMOS Y EN LA PARTE CENTRAL. 

EL TRAMADO CON LAS TABULLAS DEBE SER UNIFORME Y CON UNA TENSiÓN SUFICIENTE 

PARA EVITAR QUE ESTAS SE SEPAREN AFECTANDO LAS DIMENSIONES DE LA PERSIANA 

R ESPONSABLE: LEILA MARCELA MOLINA CARO FECHA: I 3 /09/99 



i!!iIlP.iI Ministerio de Desarrollo Económico 

I!!JI!::! artesanías de colombia s.a. FICHA DE PRODUCTO 

P IEZA: PERSIANA LíNEA: PERSIANAS 

NOMBRE : PERSIANA TINTURADA VERDE REFERENCIA: 

OFICIO : TE.JEDURlA- CESTERIA lARGO(CM): 16~NCHO(C M) : 70 ALTO(cM): 

TÉCNICA: TRAMADO SIMPLE DIÁMETRO(CM) : PESO(GR): 6 .000 

RECURSO NATURAL: CAÑA DE CASTILLA COLOR : VERDE 

MATERIA PRIMA: TABLILLAS DE 1.4 CMS CERTIFICADO HEOiO A~: Sí O NoO 

MERCADO OB.JETIVO : CLASE MEDIA ALTA COSTO 

PRODUCCIÓN,LMES : 1 50 UNIDADES UNITARIO : 33 . 100 

EMPAQUE : P. MAYOR: 31 . 100 

EMBALA.JE : CA.JAS DE CARTON CORRUGADO CALIBRE 4 EMPAQUE : 

OBSERVACIONES: EL VOLUMEN DE PRODUCCION SE CALCULA TOMANDO COMO BASE 

GRUPO DE 15 ARTESANAS . 

I RESPONSABLE : LEILA MARCELA MOLINA CARO FECHA: 1 3/09/99 

5~S~~~RENCIA UJ~w~DD@]~ lipo DE FICHA: REFERENTE(S) D 

ARTESANO : MAR lELA ROA 

DEPARTAMENTO : BOYACA 

CIUDAD/MuNICIPIO : TENZA 

LOCALIDADNEREDAI CABECERA MUNICIPAL 

RESGUARDO : 

liPO DE POBLACiÓN : RURAL 

PRECIO 

UNITARIO : 38 . 100 

P. MAYOR : 36 . 100 

EMPAQUE: 

MUESTRA liJ LíNEA D EMPAQUE D 



¡:;¡Jr¡;J Ministerio de Desarrollo Económico 

I!:!II!:::! artesanías de colombia s.a. 

~ 

CMS 

- -

'-7 C MS-< 2 CMS 

PIEZA: PERSIANA 

NOMBRE: PERSIANA TINTURADA CAFE 

OFICIO : TE..JEDURIA- CESTERIA 

TÉCNICA: TRAMADO SIMPLE 

DIBUJO y PLANOS TÉCNICOS 

70 CMS 

~ 

\ 

/ 

/ 

REFERENCIA: I Esc .(CM): PL.4/4 

líNEA: PERSIANAS EN CHIN 

RECURSO NATURAL: CAÑA DE CASTILLA 

MATERIA PRIMA: TABLILLAS DE 0 .8 CMS 

PROCESO DE PRODUCCiÓN : SE DEBEN ESCOGER CAÑAS MUY RECTAS LAS QUE SE 

RASPAN Y SE PROCEDE A RA..JAR LAS TABLILLAS DE 0 . 8 CMS DE ANCHO POR 

70 CMS DE LARGO, LI..JANDO CADA UNA. LUEGO SE PROCEDE A TINTURAR EL 

OBSERVACIONES : EL ANCHO MAXIMO 

RECOMENDADO ES DE 80 CMS, EL LARGO 

NO DEBE SUPERAR LOS DOS METROS . 

MATERIAL CON ANIUNAS, ..JUNTO CON LA HILAZA, SE URDE EL BASTIDOR 

HACIENDO DOS PASADAS, LA PRIMERA A 8 CMS DEL BORDE Y LA SIGUIENTE A 2 CMS 

DE LA PRIMERA EN CADA UNO DE LOS EXTREMOS Y EN LA PARTE CENTRAL. 

EL TRAMADO CON LAS TABULLAS DEBE SER UNIFORME Y CON UNA TENSiÓN SUFICIENTE 

PARA EVITAR QUE ESTAS SE SEPAREN AFECTANDO LAS DIMENSIONES DE LA PERSIANA 

RESPONSABLE : LEILA MARCELA MOLINA CARO FECHA: I 3/09/99 



P.!iIIP.iI Ministerio de Desarrollo Económico 

I!!II!:::! artesanías de colombia s.a. FICHA DE PRODUCTO 

P IEZA: PERS IANA líNEA: PERSIANAS 

N OMBRE : PERSIANA TINTURADA CAFE REFERENCIA: 

OFICIO : TEJEDURIA- CESTERIA lARGO(CM): 16()A.NCHO(C M): 70 ALTO(cM) : 

TÉCNICA: TRAMADO SIMPLE D,ÁMETRO(CM) : PESO(GR): 6 . 000 

RECURSO NATURAL: CAÑA DE CASTILLA COLOR : VERDE 

MATERIA PRIMA: TABLILLAS DE 0 . 8 CMS CERTIFICADO HECHO A MoNo: Sí O NoO 

MERCADO OBJETIVO : CLASE MEDIA ALTA COSTO 

PRODUCCiÓN/MES : 1 50 UNIDADES UNITARIO : 33 . 100 

EMPAQUE : P MAYOR : 31 . 100 

EMBALAJE: CAJAS DE CARTON CORRUGADO CALIBRE 4 EMPAQUE : 

OBSERVACIONES : EL VOLUMEN DE PRODUCCION SE CALCULA TOMANDO COMO BASE 

GRUPO DE 1 5 ARTESANAS . 

I RESPONSABLE : LEILA MARCELA MOLINA CARO FECHA: 1 3/09/99 

6~S~~~RENCIA [!]~[i]~DD[Q]~ 'Tipo DE FICHA: REFERENTE(S) O 

ARTESANO : FLORALBA SARMIENTO 

DEPARTAMENTO : BOYACA 

CIUDAD/MuNICIPIO : TENZA 

LOCALIDAD/VEREDA/ CABECERA MUNICIPAL 

RESGUARDO: 

'TiPO DE POBLACiÓN : RURAL 

PRECIO 

UNITARIO : 38 . 100 

P MAYOR : 36 . 100 

EMPAQUE : 

MUESTRA liJ LíNEA O EMPAQUE O 



i;illr.il Ministerio de Oesarrollo Econ6mico 

1!:!11!::::! artesanias de colombia s.a.
FICHA DE PRODUCTO 

PIEZA: LINEA DE PERSIANAS LINEA: PERSIANAS 

NOMBRE: REFERENCIA: 

0FICIO: TEJEDURIA- CESTERIA LAROO(CM): ANCHO<CMI: AL.TO(CM): 

TECNICA: TRAMADO SIMPL.E 

RECURSO NATURAL: CANA OE CASTIL.L.A 
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3. PRODUCCION

3.1 Proceso de Produccion 

El proceso productivo para la elaboracion de las persianas es igual 
para las cuatro productos desarrollados, variando (micamente en el 
tinturado y las medidas de las tablillas. 

Para tinturar se empleo anilina el indio, cuyo proceso ya se ha 
descrito en informes anteriores, par lo que en este caso se va a 
obviar. 

A continuacion se hace la descripcion del proceso productive para 
las persianas en chfn naturales y para las tinturadas , aclarando que 
en la preparacion de la materia prima, despues de limpiarla y 
retirarle las hojas se hace un proceso de raspado, esto con el fin de 
permltir la absorcion del tinte par parte de la fibra. Tai proceso 
consiste en tomar la cafia completa, sin rajar, y con el filo del 
cuchillo ir raspandola para quitarle la primera capa o brillo, lo que 
se debe hacer de manera uniforme, ya que si quedan vetas de brillo 
la tintura no impregna 

3.1.1 Persiana Natural. Se trabaja con chapillas de 1.5 y 0.4 ems 
de ancho, par 70 ems de largo, raspadas sin tinturar, la 
hilaza de la urdiembre se tintura en un color amarillo a 
verde muy palido, que se asemeje al color natural del 
material 

- Para preparar las piezas en chfn se deben escoger cafias muy
derechas, luego se precede a rasparlas y se cortan secciones de
70 ems de largo

- Una vez cortadas las secciones se raja la cafia en seis pedazos y
se verifica la medida de las piezas grandes, las cuales deben
tener 1.5 ems de ancho, se lijan bien las bordes, las cafias no se
descorazona, ya que para se empleadas en persianas se necesita
que sean gruesas y tengan peso. Las piezas pequenas deben
medir 3 mm de ancho, se lijan bien, tampoco se descorazonan.



El proceso de armada es el siguiente: 

- Se emplea un bastidor de 2 mts de largo por uno de ancho, en el
mareo horizontal superior se mide al ancho total de la persiana y
d�e determinan los extremos, en los cuales se fija una puntilla a
8 ems del borde, y otra a 2 ems de la primera, se fijan tambien
dos puntillas equidistantes de las de los extremos en la parte
central, se hace lo mismo en el horizontal inferior.

- Una vez clavadas las puntillas se proeede a fijar la hilaza de
algod6n, que va a ser la urdimbre, para lo cual se pone una
hebra doble entre cada puntilla del marco superior y su
correspondiente en el marco inferior, de tal manera que deben
quedar seis pasadas de hebras dobles en el bastidor.

- Una vez lista la hilaza de amarre o urdimbre se procede a tramar
con las cafias, para lo cual se inicia introduciendo una cafia de
1.5 ems de ancho entre la hilaza, se eruza esta y se mete otra y
luego la tercera, luego se meten, de la mlsma forma cruzando los
hilos las dos piezas pequefias de 0.4 cm y se continua
nuevamente con las grandes. El armada de la persiana es un
proceso muy rapido y sencillo, en el cual se debe verifiear que las
eafias queden a la misma distancia y bien apretadas.

- Una vez terminado el tejido, se verifiea el largo deseado, para lo
que hay que tener en cuenta que se deben dejar 6 u 8 ems de
margen, que es lo que reeoge la persiana una vez desmontada
del bastidor.

- Para desmontar se deja uno de los extremos fijo en el bastidor y
el otro se va recortando y amarrando.

3.1.2 Persiana natural fina. Se trabaja con chapillas de 0.4 ems 
de ancho, por 70 ems de largo, sin raspar y sin tinturar, la 
hilaza de la urdiembre se tintura en un color amarillo a 
verde muy palido, que se asemeje al color natural del 
material 

- Para preparar las piezas en chin se deben eseoger cafias muy
derechas, se limpian muy bien y se cortan secciones de 70 ems
de largo sin raspar.

- Una vez cortadas las seeclones se raja la cana en ocho pedazos
y se verifica la medida de las tablillas, que debe ser de 0.4 ems



de ancho por 70 ems de largo, se lijan bien los bordes, las canas 
en este caso se descorazona, sin retirar demasiada pulpa, ya que 
se que sean gruesas y tengan peso. 

El proceso de armada es igual al de la persiana natural. 

3.1.3 Persiana tinturada verde. Se trabaja con chapillas de 1.4 
ems de ancho, por 70 ems de largo, raspadas y tinturadas, 
la hilaza de la urdiembre se tintura en el mismo color 
empleado para las tablillas de la persiana. 

- Para preparar las piezas en chfn se deben escoger canas muy
derechas, luego se procede a rasparlas y se cortan secciones de
70 ems de largo

- Una vez cortadas las secciones se raja la cana en seis pedazos y
se verifica la medida de las tablillas, las cuales deben tener 1.4
ems de ancho, se lijan bien los bordes, las canas no se
descorazona, ya que para se empleadas en persianas se necesita
que sean gruesas y tengan peso.

- Una vez listo el material se procede a tinturar, para lo cual se
necesita emplear una batea grande, puesto que las tablillas son
largas, se calienta el agua, se afiade la anilina con sal y lim 'pn
para obtener mas fijaci6n, y se debe dejar hervir por lo menos 30
minutos para que fije bien el color. Una vez tinturado se debe
dejar seca a la sombra por lo menos una hora.

El proceso de armada es el siguiente: 
- Se emplea un bastidor de 2 mts de largo por uno de ancho, en el

marco horizontal superior se mide al ancho total de la persiana y
se determinan los extremos, en los cuales se fija una puntilla a 8
ems del borde, y otra a 2 ems de la primera, se fijan tambien dos
puntillas equidistantes de las de los extremos en la parte central,
se hace lo mismo en el horizontal inferior.
Una vez clavadas las puntillas se procede a fijar la hilaza de
algod6n, que va a ser la urdimbre, para lo cual se pone una
hebra doble entre cada puntilla del marco superior y su
correspondiente en el marco inferior, de tal manera que deben
quedar seis pasadas de hebras dobles en el bastidor.



- Una vez lista la hilaza de amarre o urdimbre se precede a tramar
con las canas, para lo cual se inicia introduciendo una cana de
1.4 ems de ancho entre la hilaza, se cruza esta y continuan
metiendo hasta terminar el tejido. El armada de la persiana es
un proceso muy rapido y sencillo, en el cual se debe verificar que
las canas queden a la misma distancia y bien apretadas.

- Una vez terminado el tejido, se verifica el largo deseado, para lo
que hay que tener en cuenta que se deben dejar 6 u 8 ems de
margen, que es lo que recoge la persiana una vez desmontada
del bastidor.

Para desmontar se deja uno de las extremes fijo en el bastidor y el 
otro se va recortando y amarrando. 

3.1.4 Persiana tinturada cafe. Se trabaja con chapillas de 0.8 ems 
de ancho, par 70 ems de largo, raspadas y tinturadas, la 
hilaza de la urdiembre se tintura en el mismo color 
empleado para las tablillas de la persiana. 

- Para preparar las piezas en chfn se deben escoger canas muy
derechas, luego se precede a rasparlas y se cortan secciones de
70 ems de largo

- Una vez cortadas las secciones se raja la cana en seis pedazos y
se verifica la medida de las tablillas, las cuales deben tener 0.8
ems de ancho, se lijan bien las bordes, las canas no se
descorazona, ya que para se empleadas en persianas se necesita
que sean gruesas y tengan peso.

- Una vez listo el material se procede a tinturar, para lo cual se
necesita emplear una batea grande, puesto que las tablillas son
largas, se calienta el agua, se anade la anilina con sal y lim6n
para obtener mas fijaci6n, y se debe dejar hervir por lo menos 30
minutes para que fije bien el color. Una vez tinturado se debe
dejar seca a la sombra par lo menos una hora.



3.2 Capacidad de Producci6n. A pesar de que a la asesorfa solo 
asistieron 5 artesanos, el calculo de la capacidad de 
producci6n grupal se hace tomando como base un numero 
mfnimo de 15 personas, las cuales podrfan ser de la 
Asociaci6n de J6venes o algunas artesanas companeras de las 
j6venes que se capacitaron, quienes durante el desarrollo del 
taller se mostraron interesadas y observaron parte del proceso 
de producci6n. El potencial de artesanos en el municipio es 
elevado, por lo que se propone ampliar la cobertura de 
pr6ximas asesorias, con el fin de beneficiar un mayor numero 
de artesanos. 
Es importante aclarar que el proceso de preparaci6n de la 
materia prima para el tinturado es largo y dispendioso, aun 
mas cuando se esta adquiriendo practica, asf que mientras se 
pueden organizar redes de producci6n se va a considerar un 
tiempo promedio mayor en la elaboraci6n de las persianas 
tinturadas. 

Producto Prod. Diaria Prod. Semanal** Prod. Mensual 
Artesano* Grupo Artesano Grupo Artesano 

Persiana Tinturada 1/2 8 2 1/2 38 10 
70cms x 150 ems unid. unid. unid. 
Persiana Natural 1/2 8 2 1/2 38 10 
70cms x 160 ems unid. unid. unid. 
Persiana Natural Fina 1/2 8 2 1/2 38 10 
70cms x 170 cm unid. unid. unid. 

* Se calcula teniendo en cuenta el tiempo empleado en la
preparaci6n de la materia prima.
** Se contemplan cinco dfas de trabajo a la semana. 
Se cuenta 20 df as de trabajo al mes. 

Grupo 

150 

150 

150 

3.3 Costas de Producci6n. A continuaci6n se hace un listado de 
los insumos necesarios para la elaboraci6n de las persianas, 
posteriormente se hace el calculo del costo de producci6n de 
cada una de las muestras elaboradas. 



Insumo Unidad de medida Valor 

Cana de Castilla Unidad 400 

Hilaza de Algodon Madeja 3.600 

Anilina el Indio 1 Onza 1.000 

Madero Soporte 1.500 

Mecanismo 5.000 

Puntilla Mediana 1 libra 2.000 

Los insumos se consiguen con facilidad en el pueblo, a excepci6n 
del mecanismo para enrollar las persianas, el cual se puede comprar 
en el municipio de Guateque, resultando mas costoso, se 
recomienda comprarlo en Bogota cuando se trate de un pedido de 
mas de 10 unidades. 
A continuacion se hace el calculo del costo de la persiana natural y 
luego el de la persiana tinturada. 

3.3.1 Persiana Natural. 

Tiempo Costo Cant. Costo 
Prod. Mano Materia Materia 

Obra* Prima Prima 

2 dfas 16.000 7 chfn 2.800 

3.3.2 Persiana Tinturada. 

Tiempo Costo Cant. Costo 
Prod. Mano Materia Materia 

Obra* Prima Prima 

2 1/2 20.000 7 chin 2.800 
dfas 

Anilina Hilaza Mecanis 
Algod. mo 

1.800 5.000 

Anilina Hilaza Mecanis 
Algod. mo 

2.000 1.800 5.000 

• El costo del jornal en el municipio es de $8.000

Madero 

1.500 

Madero 

1.500 

Costo 
Total 

27.100 

Costo 
Total 

33.100 



3.4 Control de Calidad. 

3.4.1 Para el Artesano: 

- Se deben seleccionar varas de chin completamente derechas, y
con un diametro mf nimo de 4 ems, lo cual garantiza la calidad y
el ancho requerido para cortar la chapilla.

- El chfn que se seleccione debe estar completamente seco,
cortado por lo menos con un mes de anticipaci6n y se debe
haber almacenado en un espacio seco, ya que esto garantiza que
se haya eliminado la suficiente humedad para evitar posteriores
deformaciones en el material.

- El proceso de raspado debe ser uniforme y continua, evltando
que queden restos de la corteza, especialmente para las
perslanas tinturadas, ya que de lo contrario se observan manchas
blancas en el tinturado.

- Durante el proceso de rajado para obtener la chapilla, se debe
controlar permanentemente la exactitud de las medidas, tanto
ancho como largo, con el fin de garantizar uniformldad en las
dimensiones de todos los productos elaborados.

- Una vez cortada la chapilla, es importante lijar con lija numero
120 los bordes, esto elimina excedentes de flbra y da mejor
apariencia a la persiana.

- El tinturado se debe hacer cuidando que el agua permanezca en
ebullici6n, ya que esto permite una mayor fijaci6n del tinte. La
preparaci6n de los colores empleados se debe consignar siempre
en la carta de color del grupo, ya que esto permite al grupo
asegurar similitud en los colores de diferentes pedidos.

- La tension de la hilaza de algod6n en el memento de tejer la
persiana debe ser uniforme, evitando apretar demasiado, ya que
esto dificulta la caida del producto.

- Se debe tener en cuenta que una vez desamarrada la persiana
del bastidor recoge en promedio de 8 a 10 ems, por lo que se
debe trabajar siempre con este margen al verificar las medidas.

- En el memento de fijar el mecanismo no se debe notar el madero
ni los herrajes, por lo que se deja un segmento de 15 ems de la
persiana que los cubra completamente.



- Las puntillas empleadas para fijar la persiana al madero deben
ser opacas y pequenas, es importante tener cuidado de no rajar
la chapilla de la persiana en el momento de fijarlas.

3.4.2 Para el Comprador: 

- Las dimensiones de cada una de las chapillas deben ser
regulares, asf como el producto acabado.

- La hilaza utilizada en el amarre de la persiana debe mantener
una tension regular, no debe estar anadida ni presentar senales
de deterioro, ya que esto posteriormente puede ocasionar roturas
y el consiguiente desamarre de las chapillas.

- El color aplicado a las persianas tinturadas debe ser parejo y
brillante, tanto por delante come por detras, es posible que en
los nudos o canutos de la cana el color se oscurezca un poco
mas, lo que es normal ya que en estas partes se acumula una
mayor cantidad de celulosa, la cual absorbe con mas facilidad el
tinte.

- La hilaza debe estar tinturada en el mismo color de la persiana o
en uno similar.

- Las persianas naturales deben tener el mismo acabado pulido
que las tinturadas, de la misma forma no deben presentar
manchas de hongos ni humedad, ya que al no estar tinturadas se
pueden porosear y deteriorar con mas facilidad.

- El madero empleado para fijar la persiana al mecanismo para
enrollar debe estar bien pulido y no debe ser visible.

- La cafda de la persiana debe ser holgada y pareja, no se deben
observar partes mas tensionadas en el amarre, asf como
tampoco muy sueltas.

- El mecanismo para enrollar la persiana debe funcionar
perfectamente, el enrollado de la persiana debe ser parejo, de lo
contrario no ha sido bien enhebrado el mecanismo o la persiana.

- La s puntillas empleadas para fijar la persiana al madero no
deben rajar ni deterlorar las chapillas en las que se claven.
Aunque no es facil obtener los mismos colores en diferentes
pedldos, el grupo debe estar en capacidad de asegurar al
comprador que una vez hecho el pedido este lo va a recibir con
el color que el haya seleccionado en el momento de la compra.



3. 5 Proveedores.

La cafia de castilla o chf n se consigue con facilidad en el municipio, 
en el cual hay cultivos practicamente en todas las veredas, en 
donde es comprada por "tarea", la cual consta de 128 varas cuyo 
precio promedio es de $10.000, valor que no incluye la mano de 
obra del carte ni el transporte hasta el sitio de trabajo de las 
artesanos. 
En la mayorfa de las casos cada uno de las artesanos tiene su 
propio cultivo en la finca, del cual se surte para elaborar pedidos 
pequenos. Con la cafda del mercado el material ha abundado en la 
region, pues coma es 16gico al disminuir su demanda, debido a esto 
el precio ha bajado. 
Los insumos se consiguen en su totalidad en el municipio, a 
excepci6n del mecanismo para enrollar la persiana, el cual se puede 
comprar en el municipio vecino de Guateque, con un costo de 
$ 6.500, raz6n par la cual si se trata de un pedido grande se 
recomienda comprar los mecanismos directamente en Bogota. 

4. COMERCIAUZACION

4 .1 Mercados Sugeridos. 

La Hnea de persianas se dirige espedficamente al mercado de la 
decoraci6n, en el cual, especialmente en las mercados 
internacionales, se observa una tendencia clara hacia las fibras 
naturales, lo que hace mas atractivo el producto; una de las 
propuestas para continuar desarrollando las persianas es trabajarlas 
combinando el chf n con otras fibras tales come fique o calceta de 
platano, buscando enriquecer formalmente el producto. 

Las persianas pueden ser ubicadas en diferentes ambientes tales 
coma sala, comedor, habitaciones, zonas sociales, e incluso, 
mediante un cuidadoso estudio de color se plantea desarrollar un 
If nea para areas comunes tales coma oficinas. 



El segmento de mercado al cual se dirige el producto es el de clase 
media. 

4.2 Propuesta de Empaque y Embalaje. 

Las persianas son relativamente fragiles al impacto, ya que sus 
chapillas se pueden partir, es tambien importante tener en cuenta 
que las persianas tinturadas no se deben someter a rozamiento, ya 
que el color se puede deteriorar con facilldad, razon por la cual para 
empacarlas se sugiere enrollarlas en carton single face, esto con el 
fin de protegerlas del rozamiento, una vez enrolladas se deben 
empacar en cajas de carton, teniendo cuidado de no guardar mas 
de 12 unidades en una misma caja y de no apilar mas de cuatro 
cajas. 

4.3 Propuesta de Transporte. 

Al igual que la mayoria de las fibras naturales, las persianas no 
deben ser expuestas a humedad, y preferiblemente no deben entrar 
en contacto con polvo. El transporte de los productos se puede 
hacer en camion o preferiblemente en furgon, que al ser un vehiculo 
completamente cerrado brinda mayor proteccion a las persianas. 



CONCLUSION ES 

- El trabajo de elaboraci6n de persianas se encuentra listo para
entrar en una etapa de producci6n, y aunque se pueden hacer
intervenciones en disefio, las etapas del proceso ya estan
suficienternente claras y deterrninadas. A esto se surna las
buenas posibilidades cornerciales que tienen las persianas, no
solo por aspecto novedoso sino por su bajo precio, lo que las
hace rnuy cornpetitivas.

- Es muy irnportante hace extensivo el trabajo a un nurnero mayor
de artesanos en el rnunicipio, ya que hasta el rnornento solo se
ha trabajado con la Asociaci6n de J6venes Artesanos, y aunque la
calidad de su trabajo es rnuy buena, el grupo tiene rnuy pocos
integrantes, lo que no garantiza un buen volurnen de producci6n
en un rnunicipio en donde el potencial de rnano de obra es
elevado.

- Uno de los principales problernas que afronta la poblaci6n
artesanal de Tenza es la cafda en la demanda y el estancarniento
de los precios, por lo que se hace irnportante continuar con el
proceso de diversificaci6n y generar una estrategia eficiente de
cornercializaci6n, con el fin de reactivar nuevarnente el mercado.



RECOMENDACIONES 

- Con el fin de optimizar el proceso de tinturado de las persianas,
se recomienda emplear tintes Cibacet quf micos, los que
garantizan una mejor calidad de color y mayor fijaci6n en el
material.

- De la misma forma, se deben mejorar las condiciones para
realizar el proceso de tinturado, por lo que se recomienda
emplear recipientes industriales grandes para tinturar una mayor
cantidad de productos, asf coma sustituir el empleo de la lena
coma combustible, por gas, lo que ademas garantiza un mejor
control de la temperatura con lo que se obtienen mejores
resultados.

- Para realizar el amarre de las persianas se deben desarrollar
telares o bastidores mas adecuados, ya que el empleado para el
desarrollo de las muestras resulta muy endeble y poco eficiente,
por lo que se recomienda desarrollar una estructura mas rf gida,
autoportante y preferiblemente que permita ir enrollando el
tejido que se va elaborando, con el fin de reducir espacio y
esfuerzo por parte de el artesano.

- Es conveniente buscar una manera mas rapida y eficiente de
raspar y rajar el material, para lo que se sugiere estudiar la
aplicaci6n de una herramienta sencilla y que se pueda manipular
mas facilmente que el cuchillo.




