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INTRODUCCION 

El presente informe tiene como objetivo la documentaci6n de la asesoria en diseno 
realizada en el Municipio de Chiquinquira - Boyaca, en Junio de 2002, en el cual se 
consignan los resultados obtenidos a nivel de diseno y desarrollo de productos con 
la comunidad. 

Continuando con el programa de trabajo iniciado en el ano anterior se realiz6 la 
asesoria con la Asociaci6n de Artesanos de Chiquinquira -ARTECH- ubicados 
en el casco urbane del municipio y que trabajan en los oficios de carpinteria, talla en 
madera, elaboraci6n de instrumentos musicales y trabajos en tagua. 

lgualmente se continua con la estrategia de visita cada uno de los talleres, la 
organizaci6n jornadas de trabajo individuales y jornadas colectivas de trabajo, de 
comun acuerdo con los integrantes del grupo para la generalizaci6n de conceptos de 
calidad y acabados de los diferentes productos. 

Dentro del trabajo realizado con este grupo se hizo enfasis en el desarrollo de una 
nueva linea de productos diferente a la tradicional con orientaci6n al mercado 
manejado en Expoartesanias. Ademas se unific6, implement6 y generaliz6 el manejo 
de disenos propuestos conservando la tecnica empleada y se desarroll6 un trabajo 
conjunto de creaci6n con los artesanos. Se conserv6 el lenguaje de las productos en 
la tecnica de torno para tagua y madera que alli se maneja. 

El enfasis de esta etapa de trabajo fue el mejoramiento de la calidad de los 
productos ya hechos y desarrollar nuevos productos con miras a su 
comercializaci6n. 

Este informe contiene los conceptos generales de trabajo, las fichas tecnicas, el 
proceso de producci6n y las recomendaciones de trabajo. Se obvia la secci6n de 
informaci6n general del grupo ya que esta se encuentra consignada en el cuaderno 
de diseno anterior. 



I• J\NTECEDENTES 

J\SESORIAS PREST ADAS POR ARTESANIAS DE COLOMBIA 

En la investigaci6n del desarrollo artesanal para la comunidad de Chiquinquira - Boyaca, se 
encontraron las siguientes acciones ejecutadas por Artesanias de Colombia: 

• En 1996 la empresa envi6 disenadores para la selecci6n de los productos y los participantes a
Expoartesanias de ese ano.

• En el segundo semestre de 1998 la Disenadora Industrial Andrea Currea desarrolla una asesoria
de diseno en el casco urbano de Chiquinquira, con algunos artesanos y en la localidad de
Tinjaca con un solo taller. En esta asesoria se gener6 una linea de perinolas, una linea
estilografica y algunas pruebas de papel hecho a mano con fibras de tagua.

• En el segundo semestre de 2001 se realiza asesoria en disei'io para el desarrollo de nuevos
productos a cargo de 0.1. Olga Quintana A.

J\NALISIS DE MERCADO 

Del anterior analisis se toman como directrices generales las siguientes: 

• Una de las observaciones mas importantes suministrada por el area comercial ha sido que se
desarrollen productos con disenos versatiles, innovaci6n en lineas de regalo y que se tenga una
buena capacidad de producci6n dentro del grupo para poder competir internacionalmente.

• Sabiendo que uno de los objetivos principales de este trabajo es reactivar y motivar a los
artesanos que procesan la tagua y la madera para desarrollar nuevas alternativas, se ha
conservado la tecnica que manejan pero cambiando de escala de tamano que se maneja dentro
del grupo.

• De acuerdo con este analisis, se establecieron parametros de desarrollo de productos en T agua
y madera con la comunidad, dentro de la linea decorativa y utilitaria tales como: Lineas de
regalo, juegos, portarretratos y articulos para escritorio; con un manejo de los precios
relativamente bajos donde se trabaje el concepto de cantidad Vs. Precio. Asi, ofrecer un
producto con concepto de diseno, manejo ecol6gico del recurso natural y tradici6n cultural a un
buen precio.



II- PROPUESTA DE DISENO

SusTENTACION 

Para la formulaci6n de la presente propuesta de diseno se hizo un analisis de aspectos como la 
materia prima, la capacidad productiva del grupo a asesorar, el comportamiento del mercado y los 
requerimientos y sugerencias de las diferentes areas de la empresa, del cual surgieron las siguientes 
consideraciones: 

•!• Se realizara producci6n dela linea de perinolas propuesta por la Disenadora Andrea Currea en el 
segundo semestre de 1998. 

•!• Para la orientaci6n de la presente asesoria se ha de mantener el mismo lenguaje de torno y se 
continua con la tecnica de incrustaci6n de tagua en la madera. Para el oficio de carpinteria se 
propane desarrollar la tecnica de laminado y curvado de la madera. 

•!• Tener en cuenta los parametros establecidos en el anterior informe. 

Basados en los antecedentes y en el analisis de mercado para los productos en tagua y madera, asi 
como en el proceso de producci6n tradicional, la capacidad productiva del grupo y las anteriores 
consideraciones, se enfoca esta asesoria a la realizaci6n de varias lineas de productos que 
estuvieran dentro de todas las recomendaciones dadas. Asi se consider6 disenar: 

Linea de articulos para escritorio (madera y tagua) 
Linea de butacos en madera 
Linea de pesebres en tagua y madera 
Linea de contenedores varios (madera y tagua) 
Linea de candelabras en madera 

Paralelo al desarrollo de estas lineas se continuara con el trabajo en el area de mejoramiento de 
producto para los instrumentos musicales, la cual tambien fue desarrollada dentro de esta asesoria. 

La premisa fundamental para generar varias lineas de producto ha sido la de dejar alternativas de 
diseno que los artesanos pudieran producir y ampliar las posibilidades de comercializaci6n para 
crear en ellos una conciencia permanente de innovaci6n y desarrollo de productos. 

La selecci6n de las lineas mencionadas estuvo enmarcada en los parametros de la Unidad de 
diseno para las nuevas propuestas. 





























































111 • PRODUCCION 

1 · PROCESO DE PRODUCCION 

Esta parte del informe presenta todos los pasos de elaboraci6n para cada uno de los prototipos 
producidos con el grupo de artesanos de Chiquinquira. La primera parte contempla aspectos 
generales de la materia prima y procesos comunes a todos los productos y la segunda a los pasos 
de elaboraci6n de cada uno de las muestras. 

1.1 Materia prima 

Para el desarrollo de los productos se utiliza basicamente la TAGUA y la MADERA. 

Descripci6n: 

La TAGUA: Es una palma que pertenece al genera CATOBLASTUS, que abarca alrededor de 17 
especies de las cuales se extrae esta madera. Estas plantas son nativas de la America tropical y su 
utilizaci6n ha estado presente durante cientos de anos en nuestras culturas ancestrales. 

Se utiliza el fruto de esta planta por lo tanto no representa ninguna amenaza al ecosistema ya que 
cada pina contiene aproximadamente 50 nueces. 

La MADERA: Es obtenida principalmente de aserraderos de la zona, se trata de trabajar 
basicamente con maderas reforestadas 

• Preparaci6n de la materia prima

La obtenci6n de la madera de Tagua es un proceso manual que involucra las labores de carte, 
secado y pulido. A partir de este ultimo proceso la tagua puede someterse a procesos industriales o 
manuales. 

• Corte de la tagua

La pina se corta desde su raiz con hacha o motosierra, esto depende de la herramienta que tenga el 
artesano. Se retira la parte carnosa que cubre todas la nuez hasta llegar a la semilla basica. 
No se tiene conocimiento sabre la epoca de carte mas adecuada para esta especie. 



• Secado

Las nueces de tagua se extiende sabre el suelo y se dejan expuestas al aire y bajo la sombra. Luego 
es sometida a procesos de torneado y carte para producir las piezas requeridas. 

1.2 Herramientas 

Las herramientas basicas con las cuales cuentan los artesanos en la comunidad de Chiquinquira, 
para la elaboraci6n de sus productos son: 

- Sierra circular
- Taladro manual electrico

Cepillo de mano
Lijadora orbital electrica
Lijadora de banda manual

- Cepillo manual electrico
Formones

- Machete
- Cuchillo

Brocas
Prensa de mano
Lijas

- Motores de alta revoluci6n
- Gubias u buriles

Taller y puesto de trabajo 

El area de trabajo de los artesanos es de 12 mt2 aproximadamente el cual esta ubicado en la casa. 
Cuentan con buena ventilaci6n pero es deficiente la iluminaci6n. La capacidad de producci6n 
depende del producto que se fabrique y de la destreza individual de cada artesano. 
El patio de la casa se convierte en el sitio de secado de la materia prima. 
Por estar en el casco urbano de Chiquinquira se cuenta con servicios de Agua, alcantarillado y luz 
electrica. 

1.3 Proceso de fabricaci6n 

En esta parte del cuaderno se describe el proceso de producci6n de las lineas de producto en 
T agua y madera. 



1.3.1 Proceso de elaboraci6n 
LINEA DE ARTiCULOS PARA ESCRITORIO 

1.3.1.1. Portalapiz nuez 

Dimensiones: Ancho 3cm x largo 4 cm x alto 3.5 cm 
Materia prima: T agua 

• Se toma una pieza de tagua bien grande
• Se corta una parte para formar el asiento
• Se pule muy bien y se le hacen tres perforaciones por la parte superior para crear las cavidades

para los lapices
• Se brilla y pule muy bien

1.3.1.2. Porta tarjetas Nuez 

Dimensiones: largo 10,5 cm x ancho 5 cm x alto 3 cm 
Materia prima: Madera (Nogal) y Tagua 

• Se tomas 3 pepas de tagua y se aplanan lateralmente
• Se ensamblan en linea con colbon madera y se pulen por debajo para crear la base. Luego se

hace la ranura de colocar las tarjetas segun piano.
• Se pulen muy bien y se brillan.
• Para todo el proceso se cuenta con que el material este completamente seco.

1.3.1.3. Porta clips Nuez 

Dimensiones: Ancho 3cm x largo 4 cm x alto 3.5 cm 
Materia prima: Tagua 

• Se toma una pieza de tagua bien grande
• Se ensambla en el torno para dar forma y vaciar todo el centro de la semilla, segun foto.
• Se brilla y pule muy bien

1.3.1.4 Porta notas Nuez 

Dimensiones: Largo 4 cm x ancho 5 cm x alto 15 cm 
Materia prima: Madera (Nogal) y T agua 

• Se toma una pepa de tagua pequena y se pule y brilla, luego se le hace una ranura en V por uno
de sus extremos y por el otro se hace una perforaci6n redonda para incrustar la parte de
madera.



• Se toma una pepa de tagua bien grande, se pule y brilla, luego se aplana por uno de los
extremos para generar la base, por el otro extrema se hace una perforaci6n redonda para
incrustar la parte de madera.

• Se toma un trozo de madera de 7 x 3 x 1 cm y se talla en forma irregular (ver piano). En forma
cilindrica, luego se pule y se incrusta a cada uno de los lados de las dos pepas de tagua en
forma perpendicular. Ver piano.

• Se corta 1 pieza de 8 x 8 x 0.5 cm
• Se lija toda la pieza y se aplica aceite de linaza para realzar la tonalidad de la madera y se debe

dejar secar por 24 horas como minima.
• El ensamble de las piezas se debe hacer pegante para que quede mas reforzado.
• Para todo el proceso se cuenta con que el material este completamente seco.

1.3.1.5. Candelero nuez 

Dimensiones: Ancho 3cm x largo 4 cm x alto 3.5 cm 
Materia prima: Tagua 

• Se toma una pieza de tagua bien grande
• Se corta una parte para formar el asiento
• Se ensambla en el torno para dar forma y vaciar todo el centro de la semilla, segun foto
• Se pule muy bien y se le hacen las perforaciones por la parte exterior para crear las cavidades
• Se brilla y pule muy bien
• Para todo el proceso se cuenta con que el material este completamente seco.
• Se ensambla una parte metalica en el interior para aislar el material del calor.

1.3.2 Proceso de elaboraci6n LINEA CONTENEDORES 

1.3.2.1 Contenedor redondo grande 

Dimensiones: Diametro 25 x alto 12 cm 
Materia prima: Madera (Nagai y pino) 

• Se cortan 13 piezas de 26 x 6 x 1 cm en nogal
• Se cortan 13 piezas de 26 x 6 x 1 cm en pino
• Se pulen muy bien y se ensamblan intercaladas formando un bloque, pegadas con colbon

madera, se prensan y se deja secar minima 6 horas.
• Se toma el bloque y se coloca en el torno para dar forma al contenedor. Ver piano.
• Se lija toda la pieza y se aplica aceite de linaza para realzar la tonalidad de la madera y se debe

dejar secar por 24 horas como minima.
• Para todo el proceso se cuenta con que la madera este completamente seca.



1.3.2.2 Contenedor redondo mediano 

Dimensiones: Diametro 20 x alto 12 cm 
Materia prima: Madera (Nagai y pino) 

• Se cortan 11 piezas de 21 x 6 x 1 cm en nogal
• Se cortan 11 piezas de 21 x 6 x 1 cm en pino
• Se pulen muy bien y se ensamblan intercaladas formando un bloque, pegadas con colbon

madera, se prensan y se deja secar minima 6 horas.
• Se toma el bloque y se coloca en el torno para dar forma al contenedor. Ver piano.
• Se lija toda la pieza y se aplica aceite de linaza para realzar la tonalidad de la madera y se debe

dejar secar par 24 horas coma minima.
• Para todo el proceso se cuenta con que la madera este completamente seca.

1.3.2.3 Contenedor redondo grande 

Dimensiones: Diametro 15 x alto 12 cm 
Materia prima: Madera (Nagai y pino) 

• Se cortan 8 piezas de 16 x 6 x 1 cm en nogal
• Se cortan 8 piezas de 16 x 6 x 1 cm en pino
• Se pulen muy bien y se ensamblan intercaladas formando un bloque, pegadas con colbon

madera, se prensan y se deja secar minima 6 horas.
• Se toma el bloque y se coloca en el torno para dar forma al contenedor. Ver piano.
• Se lija toda la pieza y se aplica aceite de linaza para realzar la tonalidad de la madera y se debe

dejar secar par 24 horas coma minima.
• Para todo el proceso se cuenta con que la madera este completamente seca.

1.3.2.4 Cofre Burbujas 

Dimensiones: largo 21 cm x ancho 8 cm x alto 6 cm 
Materia prima: Madera (Nagai) y Tagua 

• Se cortan 2 piezas de 21 x 8 x 0,5 cm
• Se cortan 2 piezas de 21 x 5 x 0,5 cm
• Se corta 1 pieza de 5 x 5 x 0.5 cm
• Se corta 1 pieza de 5 x 4 x 0.5 cm



• Se pulen muy bien, a una de las piezas largas se le realiza el proceso de incrustaci6n de las
piezas de tagua de acuerdo a la plantilla.

• Se ensamblan las piezas formando un caj6n.
• Se pega la pieza cuadrada al tuba para formar la pieza completa.
• Se lija toda la pieza y se aplica aceite de linaza para realzar la tonalidad de la madera y se debe

dejar secar par 24 horas coma minima.
• El ensamblaje de las piezas se debe hacer con puntillas pequenitas y pegante para que quede

mas reforzado.
• Las partes en tagua se obtienen de tomear un cilindro y luego cortar en secciones coma

monedas.
• Para todo el proceso se cuenta con que el material este completamente seco tanto la tagua

coma la madera.

1.3.3 Proceso de elaboraci6n LINEA DE LAMPARAS 

1.3.3.1 Lampara Cono 

Dimensiones: Diametro 15 cm x alto 40 cm 
Materia prima: Madera (aliso o nogal) 

• Se cortan 100 piezas de 42 x 1.5 x 1.5 cm, la mitad de una madera oscura (nogal) y la otra
mitad de madera clara (pino).

• Se ensamblan en sentido vertical altemando colores y formando un bloque de 15 cm de ancho
por 15 cm de largo x 42 cm de alto, se pegan y se prensan por lo menos durante 12 horas para
que se sequen bien.

• Luego se manta el bloque en el tomo, se moldea y se pule muy bien, luego se perfora por la
parte central para generar el orificio de paso del cable y el benjamin.

• Se lija y se aplica aceite de linaza para dar un acabado natural que se debe dejar secar por 24
horas coma minima.

• Pegar las partes de acuerdo al piano cuidando que no queden aristas salidas.
• Lijar toda la pieza con lija 80 a 600.
• Para todo el proceso se cuenta con que el material este completamente seco.

1.3.3.2 Umpara cuadrada 

Dimensiones: Largo 20 cm x ancho 2 cm x alto 15 cm 
Materia prima: Madera (aliso o nogal) y Tagua 

• Se cortan 100 piezas de 15.5 x 1.5 x 1.5 cm, la mitad de una madera oscura (nogal) y la otra
mitad de madera clara (pino).



• Se ensamblan en sentido vertical alternando colores y formando un bloque de 15 cm de ancho
por 15 cm de largo x 15 cm de alto.

• Se pegan y se prensan por lo menos durante 12 horas para que se sequen bien.
• Luego se corta el bloque y se pule muy bien, luego se perfora por la parte central para generar

el orificio de paso del cable y el benjamin.
• Se lija y se aplica aceite de linaza para dar un acabado natural que se debe dejar secar por 24

horas como minima.
• Pegar las partes de acuerdo al piano cuidando que no queden aristas salidas.
• Lijar toda la pieza con lija 80 a 600.
• Para todo el proceso se cuenta con que el material este completamente seco.

1.3.4 Frutero Miryam 

Dimensiones: Largo 35 cm x ancho 25 cm x alto 8 cm 
Materia prima: Madera 

• Se cortan 2 piezas de madera de 25 x 6 x 2 cm y se siluetean de acuerdo al piano.
• Se cortan 2 piezas de 35 x 3 x 2cm.
• Se pulen muy bien y se arma el marco principal.
• Se cortan laminas de 1.2 mm de grueso y 1 cm de ancho, de 30 cm y 23 cm de largo para

alternar y hacer el tejido de tafetan.
• Pulir muy bien todas las partes
• Pegar las partes de acuerdo al piano cuidando que no queden aristas salidas.
• Lijar toda la pieza con lija 80 a 600.
• Aplicar aceite de linaza para realzar la tonalidad de la madera
• Para todo el proceso se cuenta con que el material este completamente seco.

1.3.5 Bandeja Myriam 

Dimensiones: Largo 45 cm x ancho 35 cm x alto 6 cm 
Materia prima: Madera 

• Se cortan 2 piezas de madera de 35 x 6 x 2 cm y se siluetean de acuerdo al piano.
• Se cortan 2 piezas de 45 x 3 x 2cm.
• Se pulen muy bien y se arma el marco principal.
• Se cortan laminas de 1.2 mm de grueso y 1 cm de ancho, de 32 cm y 42 cm de largo para

alternar y hacer el tejido de tafetan. Pulir muy bien todas las partes.
• Pegar las partes de acuerdo al piano cuidando que no queden aristas salidas.
• Lijar toda la pieza con lija 80 a 600.
• Aplicar aceite de linaza para realzar la tonalidad de la madera
• Para todo el proceso se cuenta con que el material este completamente seco.



1.3.6 Posacalientes Myriam 

Dimensiones: Largo 20 cm x ancho 20 cm x alto 2 cm 
Materia prima: Madera 

• Se cortan 4 piezas de madera de 20 x 2 x 2 cm, se pulen muy bien y se arma el marco principal.
• Se cortan laminas de 1.2 mm de grueso y 1 cm de ancho, de 18 cm de largo para alternar y

hacer el tejido de tafetan.
• Se ensamblan de acuerdo al piano y se pulen muy bien.
• Se lija y se aplica aceite de linaza para dar un acabado natural que se debe dejar secar par 24

horas coma minima.
• Pulir muy bien todas las partes
• Pegar las partes de acuerdo al piano cuidando que no queden aristas salidas.
• Lijar toda la pieza con lija 80 a 600.
• Aplicar aceite de linaza para realzar la tonalidad de la madera
• Para todo el proceso se cuenta con que el material este completamente seco.

1.3.7 Butaco Indira 

Dimensiones: Largo 12,5 cm x ancho 2 cm x alto 21 cm 
Materia prima: Madera (aliso o nogal) y Tagua 

• Se cortan 4 piezas de 45 x 5 x 5 cm para las patas.
• Se tornean hasta que se les reduce la dimensi6n a 3 cm de diametro en una de sus puntas.
• Se cortan 2 piezas de 16 x 2,5 x 2.5 cm y 2 piezas de 36 x 2,5 x 2,5 para las travesanos, se

tornean hasta que queden cilindricos y se pulen muy bien.
• Se cortan 3 piezas de 30 x 10 x 6 y se ensamblan para formar una sola pieza.
• Se hacen las perforaciones de 3 cm de diametro en cada una de las esquinas para incrustar las

patas (se debe tener en cuenta la inclinaci6n de cada una de ellas) luego se le da la forma
curva del asiento.

• Se ensamblan las patas y los travesanos.
• Se coloca la tapa cortada previamente.
• Pulir muy bien todas las partes.
• Se unen las dos cuerpos par media de un tarugo.
• Pegar las partes de acuerdo al piano cuidando que no queden aristas salidas.
• Lijar toda la pieza con lija 80 a 600.
• Aplicar aceite de linaza para realzar la tonalidad de la madera
• Para todo el proceso se cuenta con que el material este completamente seco.



1.3.8 Pesebre Liso en tagua 

Dimensiones: Largo 12,5 cm x ancho 2 cm x alto 21 cm 
Materia prima: Madera (aliso o nogal) y Tagua 

• Se escogen pepas de tagua bien grandes y secas.
• Se siluetea cada una de las piezas de acuerdo al piano. Se pulen y brillan.
• Cuando se tengan todas las piezas, se ensamblan y se brillan.
• Se elaboran por aparte cada una de las figuras y se dejan algunas partes de la cascara de tagua

a la vista.
• Se unen los tres cuerpos por media de un tarugo.
• Pegar las partes de acuerdo al piano cuidando que no queden aristas salidas.
• Para todo el proceso se cuenta con que el material este completamente seco.

3.2 Capacidad de producci6n 

La informaci6n referida a la capacidad de producci6n esta limitada a los tiempos empleados en la 
elaboraci6n de los prototipos durante la asesoria prestada; hay posibilidad de que se reduzca un 
poco, una vez que los artesanos conozcan y dominen el procedimiento para la elaboraci6n de cada 
uno de los productos. 

El grupo de artesanos de Chiquinquira esta en capacidad de producir mensualmente la siguiente 
cantidad de elementos: 

LINEA DE ARTiCULOS PARA ESCRITORIO y PESEBRES 

PRODUCTO TIEMPO DE CAPACIDAD DE PROD. MES 

PRODUCCION 

Portalapiz Nuez Y2 hora 30 Unidades 
Porta nota Nuez Y2 Hora 30 Unidades 
Porta clips Nuez Y2 Hora 30 Unidades 
Porta tarjetas Nuez 1 hora 30 Unidades 
Candelero Y2 Hora 30 Unidades 
Pesebres 4 Horas 20 Unidades 

Total 170 unidades 



LINEA DE CONTENEDORES 

PRODUCTO TIEMPO DE CAPACIDAD DE PROD. MES 

PROD UCCI ON 

Contenedor Redondo Grande 5 horas 10 unidades 
Contenedor Redondo mediano 5 horas 10 unidades 
Contenedor Redondo pequerio 5 horas 10 unidades 
Cofre Burbuja 5 horas 10 unidades 

TOTAL 40 unidades 

LINEA DE LAMPARAS Y VARIOS 

PRODUCTO TIEMPO DE CAPACIDAD DE PROD. MES 

PRODUCCION 

Lampara Cono 5 horas 5 unidades 
Lampara cuadrada 5 horas 5 unidades 
Butaco 20 horas 5 unidades 
Bandeja Miryam 5 horas 10 unidades 
Frutero Miryam 5 horas 10 unidades 
Posacalientes Miryam 2 horas 10 unidades 

TOTAL 45 unidades 

Los datos de producci6n dados anteriormente estan basados en el tiempo de elaboraci6n de los 
prototipos y las cantidades corresponden solo en caso de que los artesanos se dediquen a trabajar 
en una sola linea de productos. Si se necesita que produzcan de todos los diseflos las cantidades se 
permanecerian ya que estan calculadas pensando en producir todos los diseflos mensualmente. 

3.3 Costos de producci6n 

lgual que en el numeral anterior los costos se basan el proceso de producci6n de los prototipos. 
Con el fin de proporcionar que el costo de cada producto sea lo mas preciso posible, se debe tener 
en cuenta los siguientes datos generales: 

Valor de la materia prima (Tronco de madera x 3 mts): 
Valor de la materia prima (Tagua x kilo) 
Valor del Jornal diario: 
Valor hara / diario 

$15.000 

$10.000 

$14.000 

$ 1.750 



3.3.1 Costos por producto 

LINEA ARTiCULOS PARA ESCRITORIO y PESEBRES 

PRODUCTO MATERIA INSUMOS MANO DE HORAS COSTO PRECIO 
PRIMA OBRA TRABAJO UNIDAD 

Portalapiz Nuez 500 250 750 1/2 1.500 1.500 

Porta nota Nuez 750 500 1.750 1/2 3.000 3.000 

Porta clips Nuez 500 250 750 1/2 1.500 1.500 

Porta tarjetas Nuez 1.750 500 1.750 1 4.000 4.000 

Candelero 750 500 1.750 1/2 3.000 3.000 

Pesebres 6.000 2000 7.000 4 7.000 15.000 

LINEA CONTENEDORES 

PRODUCTO MATERIA INSUMOS MANO DE HORAS COSTO PRECIO 
PRIMA OBRA TRABAJO UNIDAD 

Contenedor Redondo Grande 5.500 3.000 26.500 15 35.000 35.000 

Contenedor Redondo mediano 4.500 3.000 17.750 10 25.000 25.000 

Contenedor Redondo pequeno 3.500 2.750 8.750 5 15.000 15.000 

Cofre Burbuja 3.000 1.250 15.750 9 20.000 20.000 

LINEA lAMPARAS Y OTROS 

PRODUCTO MATERIA INSUMOS MANO DE HORAS COSTO PRECIO 
PRIMA OBRA TRABAJO UNIDAD 

Lampara Cono 5.500 3.000 26.500 15 35.000 35.000 

Lampara cuadrada 3.000 1.250 15.750 9 20.000 20.000 

Butaco 10.000 3.500 26.500 15 40.000 40.000 

Bandeja Miryam 4.500 3.000 17.750 10 25.000 25.000 

Frutero Miryam 4.500 3.000 17.750 10 25.000 25.000 

Posacalientes Miryam 2.000 1.000 7.000 4 10.000 10.000 



3.4 Control de calidad 

3.4.1 Para el artesano 

El proceso de control de calidad debe iniciarse desde el momenta mismo en que se siembra la 
materia prima y luego en todo su procesamiento. A continuaci6n se describen los parametros que 
deben cumplir los artesanos para la producci6n de las lineas sugeridas. 

3.4.1.1 Objeto: Establecer los requisitos generales de calidad que deben cumplir los productos 
durante y hasta el final del proceso de producci6n de los nuevos disenos y lineas sugeridas para 
diversificar y ampliar el mercado de los productos en Madera y T agua. 

3.4.1.2 Requisitos Generales 

• La madera y la tagua deben estar bien secas para elaborar cualquier trabajo.
• Deben estar libres de hongos y fisuras.
• Deben tener la madurez suficiente.
• Las muestras deben conservar las medidas dadas en el piano tecnico.
• Las piezas deben estar muy bien ensambladas y pegadas.
• Las piezas no deben presentar gotas de pegante sobrante ni ralladuras por el proceso de lijado.

3.4.1.3 Requisites Especificos 

• El calibre de las piezas debe de ser uniforme en todo el producto.
• Los ensambles deben estar muy bien empatados y sin restos de pegante.
• Los cortes deben ser rectos y a 90 grados.
• Los productos no deben presentar astillas o rupturas.
• Se deben lijar muy bien cada una de las piezas antes de ensamblar el producto.
• Tanto la madera coma la Tagua deben estar bien secar para elaborar los productos.
• Las incrustaciones de tagua deben estar completas y no presentar fisuras.
• Los productos en madera deben venir completamente secos.
• Los empalmes en todos los productos deben estar muy bien lijados y parejos.
• Los productos deben corresponder a las medidas dadas en el piano. Las medidas solo pueden

variar maxima 1 mm.



3.4.1.4 Toma de muestras y Criterio de aceptaci6n 6 rechazo 

3.4.1.4.1 Toma de muestras 
Cada uno de las productos enviados a la empresa, sera revisado para verificar que cumplan con las 
requerimientos minimos descritos en el numeral anterior. 

3.4.1.4.2 Criterio de aceptaci6n 6 rechazo 
Si el lote de mercancia inspeccionado no cumple uno o mas requisitos de los establecidos 
anteriormente, el comite de control de calidad podra rechazar el producto. 

3.4.1.5 Determinaci6n de medidas 

Las dimensiones de los productos se manejan en centimetros (con metro flex6metro). Las medidas 
generales pueden tener un rango de variaci6n de 1 mm maxima. Las medidas de espesor pueden 
tener un rango maxima de variaci6n de 1 mm. 
Se debe tener muy en cuenta las medidas de los diametros del producto. 

3.4.2 Para el Comprador 
A continuaci6n se describen los parametros que debe cumplir el producto en su resultado final. 

3.4.2.1 Objeto: Establecer los requisitos generales de calidad que deben cumplir los productos 
durante el momento de recibir los productos en chonta y guadua. 

3.4.2.2 Requisitos Generates 

• El producto debe presentar unas medidas muy uniformes y en lo posible exactas al piano.
• El producto debe estar libre de hongos, insectos o manchas.
• El producto NO debe presentar fisuras o alabeos.
• Las muestras deben conservar las medidas dadas en el piano tecnico o por lo menos muy

aproximadas.
• Las piezas deben tener acabados mate (Aceite de linaza o cera de abejas)
• El producto debe venir bien empacado.

3.4.2.3 Requisitos Especificos 

• El calibre de las piezas debe ser uniforme en todo el producto.
• El producto debe estar ensamblado uniformemente.
• Los empalmes deben estar bien empatados y sin residuos de pegante.
• No deben presentar astillas o rupturas.
• Los acabados deben ser mate (Aceite de linaza o cera de abejas).
• Los productos deben verse bien acabados suaves al tacto.
• Deben venir empacados.



3.4.2.4 Toma de muestras y Criterio de aceptaci6n 6 rechazo 

3.4.2.4.1 Toma de muestras 
Cada uno de los productos enviados a la empresa, sera revisado para verificar que cumplan con los 
requerimientos minimos descritos en el numeral anterior. 

3.4.2.4.2 Criterio de aceptaci6n 6 rechazo 
Si el late de mercancia inspeccionado no cumple uno o mas requisitos de los establecidos 
anteriormente, el comite de control de calidad podra rechazar el producto. 

3.4.1.5 Detenninaci6n de medidas 
Las dimensiones de los productos se manejan en centimetros (flexo metro). Las medidas generales 
pueden tener un rango de variaci6n de 1 mm maxima. Las medidas de espesor pueden tener un 
rango maxima de variaci6n de 1 mm. 
Se debe tener muy en cuenta las medidas de los diametros del producto. 

3.5 Proveedores 

Actualmente existe en el Municipio de Chiquinquira, un grupo conformado que esta en capacidad de 
proveer pedidos en mediana cantidad y con precios razonables, este es: 

• ARTECH -ASOCIACION DE ARTESANOS DE CHIQUINQUIRA
Encargado: Sr. Jorge Eliecer Diaz Bernal
Direcci6n: Cra. 6 # 33 - 21 Chiquinquira.
Telefono: 098 - 726 3133 / 726 3472 (Dejar mensaje)

Los integrantes del grupo son: 

Talleres de carpinteria: 

- Enrique Melendez
Direcci6n: Cra. 10 # 23 - 25 Chiquinquira.
Telefono: 098 - 726 1670
Cel: 033 6 80 5290

- Jorge Eliecer Diaz Bernal
Direcci6n: Cra. 6 # 33 - 21 Chiquinquira.
Telefono: 098 - 726 3133 / 726 3472 (Dejar mensaje)

- Giovanni Arenas
Direcci6n: Calle 19 # 7 - 31 Chiquinquira.
Telefono: 098- 7261359
Esteban Barragan
Direcci6n: Tres esquinas - Tlnjaca.



Talleres de trabajos en tagua: 

- Maria del Carmen Martinez/ Joaquin Pach6n
Direcci6n: Cra. 7 # 20-38 Chiquinquira.
Telefono: 098 - 726 1187

- Hernando Castro
Direcci6n: Calle 17 # 12 - 33 Chiquinquira.
Telefono: 098 - 726 1733

- Orlando Tamara
Direcci6n: Calle 61 # 98 - 34 Chiquinquira.
Telefono: 098 - 726 6947

Taller de instrumentos musicales: 

- Gloria Ines Alvarado/ Nestor CaMn I Milton Norato
Direcci6n: Calle 17 D # 14-49 / 51 Chiquinquira.
Telefono: 098 - 726 5298



CONCLUSION ES 

• La asesoria de diseno realizada con el grupo artesanal de Chiquinquira permiti6 el desarrollo de
17 productos que contribuyeron a la innovaci6n en el manejo del material y de oferta para el
mercado.

• Se continu6 el proceso de fabricaci6n de papel de tagua y se realizaron ensayos con fibra de
madera. Se debe continuar el trabajo para pulir las productos realizados.

• La calidad de las productos es relativamente buena y susceptible de mejorar.

• Se desarrollaron muestras de papel de tagua y madera y se realiz6 la producci6n de la linea de
perinolas planteada en asesorias anteriores.

• Es muy importante que la comunidad de Chiquinquira reciba capacitaci6n tecnica sabre secado
de madera y tagua para asi mejorar la calidad de las productos y disminuir el tiempo de
producci6n y costos de las productos.

0BSERVACIONES Y RECOMEDACIONES 

• Es importante que se siga prestando asesoria en el campo del diseno de nuevos productos a la
comunidad del Municipio de Chiquinquira con el fin de fortalecer y concientizar a las artesanos
de la alternativa que ofrece el desarrollo de productos y la inserci6n del diseno en el sector
artesanal.

• Es necesario continuar con la capacitaci6n de las grupos en temas que tengan que ver con
costos y manejo administrativo del taller artesanal.

• Se plantea una investigaci6n sabre el tipo de pegantes que pueden ser un poco mas rapidos en
el secado para las productos en tagua.

• Se recomienda tambien una asesoria especifica al grupo de artesanos que elaboran
instrumentos musicales para el mejoramiento de productos, especialmente en acabados.




