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A-INTRODUCCION

Con el objetivo de realizar la planeaci6n administrativa de La Escuela -
Taller de ceramica de Guatavita apoyando la cogesti6n y 
descentralizaci6n de la misma se busc6 lograr una organizaci6n de base 
que facilite la administraci6n, la implementaci6n de algunos cambios en la 
contrataci6n del personal y la toma de decisiones sobre el desarrollo 
f
u

turo del Taller. 

En cuanto a la busqueda de mecanismos para lograr una mejor 
organizaci6n administrativa se avanz6 gracias a la utilizaci6n de algunos 
cuadros que perm iten el control del Taller y facilltan la com unicaci6n de 
las asistentes adm inistrativas de Bogota y Guatavita. 

Se avanz6 en el calculo del costo de producci6n de los objetos en 
bizcocho y del plato tortero pintado y esmaltado. Ademas se estableci6 
un costo promedio par pieza de las pigmentos y esmaltes utilizados 
mensualmente. 

Para lograr cambios a nivel de contrataci6n del personal se hicleron 
algunas reuniones con las artesanos de la regi6n buscando la 
participacl6n de ellos en el proceso productive del Taller trabajando a 
destajo. Debido a que Guatavtta cuenta con pocos ceramistas 
lndependientes y estos a su vez solo estan comenzando a conformer sus 
propios talleres fue imposible iniciar esta vinculaci6n. Sin embargo no se 
ha desistido en la idea de establecer mecanismos para lograr contratar 
personal a destajo. Actualmente par ejemplo se estan entrenando tres 
personas en pintura con el fin de contratarlas a destajo cuando esten 
preparadas para realizar esta labor. 

Gracias a Artesanlas de Colombia S.A. el Taller cont6 durante dos 
meses, de abril 15 a junio 29, con la colaboraci6n de la Misi6n Tecnica 
China para mejorar la calidad de las piezas ceram icas y agilizar el 
proceso productive. 

En cuanto a la comercializaci6n de los productos elaborados en el Taller 
me propuse ampliar el mercado en Guatavtta dando m ercancla en 
consignaci6n en varies almacenes para que en el futuro se reconozca la 
poblaci6n como centro ceramico de Cundinamarca. 

Para tomar decisiones sabre el rumbo que va a seguir el Taller en cuanto 
a la llnea de produccl6n, el mercado al que se quiere dirigir y la forma 
como se debe operar, considero fundamental todos los aportes recibidos 
durante el segundo trimestre del ano de los expertos de la Misi6n China, 



de los contratistas y funcionarios de Artesanras de Colombia S.A. y de la 
misma gente vinculada al proceso administrativo y productivo del Taller. 

B ACTIVIDADES DESARROLLADAS 

1- CALCULO DE COSTOS

1.1- Costos flJos mensuales 

El estudiante de lngenlerfa Industrial de la Universldad Javerlana, David 
Hernandez, quien realiz6 una practica en el Taller Ceramica de Guatavita, 
calcul6 los costos fijos del Taller para 1.998, datos que se han 
actualizado para 1.999. ( Ver Anexo No 1 Costos Fijos Mensuales) 

1.2- Costo unttarlo de los productos en blzcocho 

David Hernandez, propuso una metodologfa para calcular el costo de 
producci6n de los objetos ceramicos a partir del Costo Variable Unitario y 
del Costo Fijo Unitario. 
Para calcular el costo variable unitario propane pesar los diferentes 
productos en todos los procesos: crudo, bizcocho, con esmalte blanco y 
con esmalte transparente. Se pesaron algunas piezas de la vajilla 
tradicional en crudo, bizcocho y con esmatte blanco observandose que no 
tiene n un peso uniform e. por lo que pese tres piezas de cad a objeto para 
establecer un promedio. A partir del peso promedio de las piezas en 
crudo calculi el costo de los productos en bizcocho de acuerdo a la 
metodologra que sugiere el ingeniero David Hernandez. ( Ver Anexo No 1 
Costo de algunos productos en Bizcocho) Queda pendiente la 
continuaciOn de esta metodologra para calcular los costos de las piezas 
terminadas. Para esto es necesario pesar las piezas esmattadas con 
base blanca y transparente ya que en algunos de estos datos el peso de 
las plezas en bizcocho es mayor al de las plezas esmaltadas por lo que 
no se puede determinar la cantidad de m ateriales utilizados para 
ellas.(Ver Anexo No 1 Peso de las piezas). Al calcular el costo de las 
piezas decoradas es importante tomar los pesos en cada uno de los 
diseflos ya que requieren cantidades de esmalte o pigmento diferentes. 

1.3- Costo de mano de obra de plntura 

A partir de las planillas de area de los pintores del Taller.,. Evelin 
Torregrosa, Paola Torregrosa y Jaime Enrique Cortes, se calcul6 un 
promedio de piezas por hora en los diseflos de "roset6n triple" (3) y "hoja" 
y el costo de mano de obra de cada una de ellas (Ver Anexo No1 Coste 
de mano de obra de plntura).Unlcamente se pudo calcular cuando dentro 
de un m ismo turno se dedicaban exclusivam ente a un tipo de pieza con 
igual diseno. Debido a esto se incluy6 en la planilla personal del area de 



pintura la hora para que registren los tiempos que dedican para cada tipo 
de pieza y diseno.(Anexo No 8) 
A partir de estos datos se alcanza a observar que es mas costosa la 
mano de obra para producir vajillas con el diseno de "roset6n triple" que 
las de "hoja"

1 
ya que el tiempo que se requiere es casi el doble por su 

complejidad. 
Este calculo y las pr6ximos que se hagan a partir de las nuevas planillas 
permttiran determinar tambien el precio a pagar a destajo. 

1.4- Costo mensual de plgmentos y esmaltes 

Se calcul6 la cantidad de insumos utilizados en cada uno de las meses 
del primer semestre del ano para la preparaci6n de las bases y de las 
pigmentos con su respectivo costo. Ademas se relaciono' el costo 
mensual de la materia prime con la cantidad de piezas producidas par 
mes y se calculo un costo estimado por pieza, sin hacer diferenciaciones 
de tamano. (Anexo No 1) 

Proyectar los costas mensuales de los pigmentas y esmaltes a partir de 
estos datos es casi imposible pues la producci6n no tiene una lfnea 
definida ya que varra de acuerdo a la demand a par lo que se dificulta 
tambien establecer la cantidad promedio que se debe tener en el 
invent aria. 

1.5- Costo del plato tortero en roseton triple y hoJa 

Sume el costo en bizcocho del plato tortero con costo de la mano de obra 
de pintura para los disenos roset6n 3 y hoja con el costo estimado de 
esmaltes y pigmentas utilizadas para su elabaraci6n con el fin de obtener 
un dato del casta total de la pieza. A partir de la comparaci6n del precio 
costo obtenido con la lista de precios al par mayor se observa que se 
estan vendie.ndo las productas par debaja del costo, coma se observa en 
la lista de precios del Anexo No 2. 

2 VERIFICACION DEL INVENTARIO 

Al comenzar este contrato, se verific6 nuevamente cada uno de las 
inve ntarios. 

Ademas se elabor6 un inventario par procesos, con el objeta de 
comprometer a cada uno de las operarios a responder par las maquinas, 
muebles y herramientas de su area de trabaja. (Anexa No 3) 

3 ANALISIS OE PROOUCCION Y VENTAS DEL PRIMER SEMESTRE 
DE 1.999 



En el primer semestre del ano en curso se produjo un total de 5.279 
piezas; en el primer trimestre 2.539 yen el segundo 2.740 (Anexo No 7). 
El numero de objetos producidos de primera calidad durante el primer 
trimestre de 1.999 fue de 1.860, el 73.3% de la producci6n general def 
Taller. De segunda se produjeron 568 piezas o sea el 22,4% y se 
rompieron 111 en la segunda quema, un 4.3% de la producci6n. En el 
segundo semestre se observa que se produjeron 2.114 objetos de 
prim era, un 77.2%, de segunda 557 (20.3%) y rotas 69 (2.5%). 

Se observa que se disminuy6 el porcentaje de piezas rotas. Comparando 
los porcentajes de piezas producidas de segunda en los dos trimestres 
iniciales def atio no se observa ningun cambio notorio lo que dem uestra 
que aun persisten gran cantidad de problemas con respecto a la calidad 
de las piezas. En el segundo trimestre la deficiente calidad se observcf en 
el descascaramiento del esmalte en las asas y/o en el borde de las 
piezas. 

En el primer semestre del ano se vendi6 un total de $12,645,758, en 
Guatavita $7,590,300 yen Bogota $5,055,458.(Anexo No 4) 

4 NUEVO HORNO A GAS 

No se ha podido todavfa poner a funcionar el homo a gas construido por 
el tecnico Salvador Granados de Fonart de Mexico por carecer de los 
recursos econ6m icos necesarios para adqulrir las placas importadas y las 
torres, ademas del cilindro de gas de 1.000 galones. Estamos a la espera 
de recibir un aporte de $9'000.000 ofrecido por la Gobernaci6n de 
Cundinamarca para adquirir la dotaci6n necesaria y ponerlo en 
funcionamiento y hacer los arreglos recomendados por Yang, uno de los 
expertos chinos especializado en homos. 

Recomend6 lo slguiente: 

a- Arreglar el cabezal de tres lfneas de quemadores para que la presi6n
del gas entre al homo en forma pareja.

Sttuaci6n Actual Cambia sugerido 

b- lgualar la tuberfa a 1 % o maxima 1 Yz de grosor.



c- Colocar una Have para cada quemador

d- Tapar las orificios del techo para evttar la perdida de temperatura.

e- Ajustar las orificios del piso del carro del homo a las quemadores.

f- Sellar el carro del horno para evitar fugas de calor.

5-AUMENTAR EL NUMERO DE QUEMAS SEMANALES

Buscando aprovechar al maxima los dos hornos que tiene el Taller se han 
comenzado a hacer quemas los fines de semana y algunos dlas festivcs 
gracias a la colaboraci6n de Hector Arbelaez, Alcira Feliciano, Edgar Eloy 
Barrios y Carlos Enrique Pedraza. Se han hecho cinco quemas los dfas 
12,13 y 14 de junio y 20 y 25 de julio. 

8-ASESORIA DE LA MISION TECNICA CHINA

La Misi6n tecnica China compuesta par tres personas especializadas en 
diferentes areas; Li en esmaltes, Huang en pastas, Yang en hornos y 
Shan el traductor, estwo en Guatavita durante dos meses asesorando 
cad a una de las eta pas productivas del Taller. Adem as dictaron unos 
talleres semanales a los ceramistas de Guatavita y Bogota. Gracias a la 
adecuada organizaci6n, la asesorra de los tecnicos Chinos no obstruycf 
en gran medida el proceso productivo del Taller mas obviamente todo 
cambio, estudio e implementaci6n implica un proceso de ajuste y 
desajuste hasta lograr las objetivos propuestos. 

A partir de los aportes tecnicos de la Misi6n China se implementaron 
algunos cambios en cada una de las etapas de producci6n, con el fin de 
agilizar y mejorar la calidad de los productos del Taller: 

8.1 Almacenamlento de la arcllla 

Para el secado de la arcilla en bruto recomendaron dejarla a la intemperie 
durante un mes y luego colocarla sabre el piso de ladrillo: por este motivo 
se ubic6 la arcilla en los corredores del patio de atras del Taller, mas este 
espacio no es suficiente para almacenar toda la arcilla con que se cuenta 
por lo que el resto se sigue colocando sabre el pasta. 

8. 2 Preparaclon de la pasta

Estudiaron las propiedades del agua de Guatavita con el fin de observar 
su composici6n y la incidencia de esta en la elaboraci6n de las pastas. 
Afortunadam ente los resultados fueron favorables ya que sus 
componentes no alteran la preparaci6n de la pasta.(A_nexo No 5)



Realizaron varias pruebas de pasta recomendando la siguiente f6rm ula: 

• Arcilla roja de Guatavita 50%

• Arcilla blanca de Guatavita 22%

• Carbonate de calcio 8%

• Arcilla Rio Negro 12%

• Silicato de sodio 0.1 %

Se prepare esta f6rmula obteniendo 12 barras de 7 kilos cada una, que 
se utilizaron para producir 220 mugs en tarraja. Se rompieron en crudo 56 
yen bizcocho 42 dando un total de 98 mugs perdidos. 

En cuanto a la preparaci6n de la pasta tradicional del Taller sugieren 
utllizar un sistema unificado de medida confiable para evitar diferencias 
en cada preparaci6n. Por este motivo se pes6 la materia prima con el fin 
de encontrar el equivalente de las carretilladas o baldadas en kilogramos: 

Arcilla Roja de Guatavita, Carretillada y media = 77 Kgrs 

Arcilla Rio Negro 1 balde = 7 Kgrs. 

Caolln Yi balde = 2.5 Kgrs. 

Carbonate de Calcio 3A de balde = 6 Kgrs. 

11 baldes de agua = 11 O litres. 

Por lo que la form ulaci6n de la pasta de Guatavita serf a la siguiente: 

Arcilla roja de G uatavita 83 .2% 

Arcilla Rio Negro 7. 7% 

Caolin 2.7% 

Carbonate de Calcio 6.4% 



A la batidora utilizada para el procesam iento de la arcilla se le cambiaron 
las aspas por unas de acero inoxidable con el objeto de que tengan una 
vida util mas larga. Abraham Bello fue contratado para su fabricaci6n. 

6.3 Tarraja 

Disenaron una cortadora de arcilla para tarraja que luego construy6 un 
carpintero de Guatavita. Esta mide 65 cm de largo x 25 de ancho x 25 de 
altura. En la cara superior se coloc6 un alambre cada 3,5 cm. sujeto con 
puntillas colocadas en cada extremo del marco. Este sistema sustituy6 la 
cortada del bloque de arcilla con nylon, sin una medida precisa, lo que 
puede afectar en algunos cases la ruptura de las piezas cuando no se ha 
cortado la cantidad necesaria que requiere el molde. La medida en que 
se coloc6 el enm a Ila do sirve para pocillo mug y para plato tortero. Se le 
colocara por la cara lateral del marco una nueva enmallada, con una 
distancia de seis centrmetros, para tener la medida de corte para el molde 
de plato hondo y panda. ( Ver piano Anexo 5) 
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Ademas se mand6 a hacer para el torno de tarraja un perfil de cazuela en 
acero inoxidable de 8 m .m. de espesor a $40.000 pues planteaban las 
expertos chinos que se mejorarfa la calidad de las piezas al hacer mayor 
resistencia mecanica. Con el uso de este perfil no se notaron cambios 
significativos en la calidad de las piezas. Abrahan Bello cotiz6 la 
elaboraci6n de este a $35.000 cada uno y plante6 que los que fabrica 
generalmente son de 3,57 m.m. a un costo de $25.000 unidad. Por 
sugerencia de el y de los coordlnadores ( Edgar Eloy Barrios y Carlos 
Enrique Pedraza) se opt6 que se continuaran fabricando los perfiles en el 
Taller, a bajo costo, aunque mejorando la calldad de los materlales par lo 
que se compr6 una lamina galvanizada para su elaboraci6n. 

6.4 Vaclado 

En el Taller se elaboraban las asas en la estrusora y luego se pegaban a 
las piezas con barbotina por lo que algunas se deformaban o agrietaban. 
Los tecnicos de la Misi6n China sugirieron hacerlas en vaciado con el 
molde del asa incluido, a un molde aparte para el asa. Se elabor6 un 
molde de prueba para cada sugerencia. En las jarras elaboradas con el 
molde del asa incluida en su interior quedan dos orificios: uno abajo y otro 
arriba del asa. El orificio superior se tapa al pulir la pieza, pues de no ser 
asr el lfquido que se echa a la jarra se entrarfa al asa. Se esta usando 
tambien el asa elaborada en un molde de vaciado aunque al principio se 
presentaron algunas rupturas, las que se controlaron con la apertura de 
pequenos orificios para que salga el aire a la hara de la quema. 
Tambien sugirieron que las asas se pueden continuar fabricando en la 
estrusora agregandole un alambre a la boquilla para que salgan de una 
vez huecas. Esto ultimo falta estudiarlo. 

6.5.Secado 

Debido a que el secado, tanto de las mold es coma de las piezas, era m uy 
demorado y dependfa de las condiciones climaticas, las tecnicos de la 
Misi6n China diser\aron un secador, que se construy6 gracias al aporte 
de $2'800.000 de la Alcaldfa de Guatavita. 
El secador consta basicamente de una estanterfa en metal encerrada a 
manera de closet por cuatro puertas corredizas de madera zapan y una 
pared de ladrillo lateral. Para el fondo se aprovech6 la pared del Taller lo 
mismo que para el otro encerramiento lateral. En el techo se coloc6 
lamina galvanizada. En el interior del secador se colocaron dos 
quemadores ubicados en el piso, en cada extrema del m ueble Las 
medidas del secador son de 1.50 mts. de prorundldad x 2.30 mts .. de 
altura x 3.70 mts . .  de ancho.(Ver Anexo No 5 Plano del Secador) 



Las piezas en un principio se colocaban en las estanterfas del secador 
sobre tablones de mad era a los que se les corto 2 c.m. de largo con un 
serrucho. Luego se pens6 que estos tablones era mejor reemplazarlos 
par rejas por lo que se utilizaron algunas que se encontraban en la 
bodega del Taller y se mandaron a hacer tres rejas que faltaban, por un 
costo de $50.000. 

Al evaluar los beneficios del secador se observa que hasta el momenta 
ha agilizado el desmolde de las piezas producidas en tarraja el cual se 
demora 30 minutos aproximadamen1e mientras que con el antiguo 
sistema se demoraba dos horas. Ademas evita la fractura o deformaci6n 
de las piezas causadas por el chipote utilizado comunmente para 
desmoldar. 

En el secado de los objetos en crudo se han presentado muchos 
problemas como la pandeada de soperas y cazuelas y la ruptura de 
cucharones, pocillos chocolateros, etc. Por este motivo se esta utilizando 
unicamente para el desmolde. 

Para estudiar c6mo lograr que se agilice el secado de las piezas en crudo 
se invit6 el 23 de julio a la Misi6n Tecnica China. Observaron que la 
temperatura de 45 ° es buena para el desmolde pero m uy alta para el 
secado de las piezas por lo que plantearon dividir el secador con madera 
o ladrillo para poder tener dos temperaturas: de 45 ° para el desmolde y
15 ° para el secado de las piezas en crudo.



En cuanto al consumo de gas se ha detectado que es de dos cilindros por 
mes, lo que equivale a $48.000. 

A los discos de madera que se utillzan para colocar las plazas en crudo 
las tecnicos de la Misi6n China sugirieron abrirtes un orificio en el centro 
para lograr un secado homogeneo. El Coordinador de producci6n Edgar 
Eloy Barrios sugiri6 que era mas convenlente abrlr varlos orlflclos 
pequenos en los discos lograndose asr un major beneficlo. 

8.6 Esmaltado 

Disenaron una esmaltadora, para la cual se adapt6 un tomo de levante, 
para utilizar la fuerza centrrtuga y esmaltar por chorreo. (Ver Plano 
esmaltadora en Anexo No 5) 

LI, el tecnlco de la mlsi6n China, realiz6 algunas pruebas iniciales con 
platos los que quedaban manchados en la cara intema de esmalte y muy 
clara la coloraci6n ya que no cubrra el color rojizo de la pasta de 
Guatavita. Luego se pens6 que era convenlente aumentar la densldad del 
esmatte, pero el que se prepar6 en este nuevo intento no se pudo probar 
por su deficiente calidad. El 21 de julio Edgar Eloy Barrios realiz6 unas 
pruebas con 15 platos torteros, aumentando la densidad del esmalte y 
agregemdo a la preparacl6n CMC. El 23 de juUo el tecnlco de la Mlsf6n 
China, LI, suglr16 que la densldad del esmalte debe ser de 1.6%. Prepar6 



una m uestra que se prob6 en 5 platos diferentes. Se observ6 que es 
necesario agregarle CMC ya que sin el el esmalte no se fija a la pieza. En 
estas piezas de prueba despues de quemarlas se encontr6 mucho punto 
de aguja en el esmalte superando incluso la cantidad de los que 
aparecen en las piezas esmaltadas con pistola. 

En cuanto al motor del torno, el tecnico Li plantea que es necesario 
aumentarle la velocidad de 250 a 400 rev/min ya que para esmaltar las 
piezas grandes se neceslta mas velocidad. 
Para evitar que la pieza se manche en la cara inferior y se desplace 
plantean que es necesario fabricar un anillo en yeso para cada objeto. 
Con respecto al plat on plastico que se est a utilizando se considera m uy 
pequeno por lo que es necesario cambiarlo por uno de fibra de vidrio de 
mayor tamano. 

6.7 Quemas 

.Al horao de gas le cambiaron la estructura de lo! canales del piso ·y ·e1 
buitr6n. Adem as, a este ultimo se le coloc6 manta ceramica al interior. 
Tambien se le aplic6 sellante a la puerta para evitar fugas de calor. 
Recomendaron, al hacer la quema, seguir una curva controlando la 
temperatura y el tiempo, lo que ha perm itido disminuir el tiempo de 
cocci6n en una hara (Anexo No 5 Curva de Cocci6n) Toda esto favoreci6 
el tiraje y el control de la temperatura interna del horno. 



Arreglaron el homo electrico, cambiandole los ladrillos refractarios y la 
manta del piso y del techo. Ademas le colocaron resistencias en el piso 
buscando que la quema fuera mas homogenea. 

Propusieron cargar los homos de forma escalonada para aprovechar 
mejor el espacio y el calor. Sugirieron apilar los platos de a quince 
colocando entre ellos pedazos pequeflos de ceram ica con el fin evitar el 
contacto y la posible deformacl6n de los objetos. En las quemas 
realizadas..tcon este numero de apilamiento, se deformaban las piezas por 
lo que se contlnuo apllando en pequenas cantldades. Tampoco se est� 
cargando en form a escalonada ya que no dio buenos resultados. 

Antes de hacer la segunda quema recomendaron limpiar las peanas con 
espuma para evitar la contaminaci6n de la pieza ceramica con la 
esponjilla. Esta medida ha sido efectiva para limpiar las peanas con 
esmalte transparente mientras que con las manchadas con esmalte 
blanco la espuma no alcanza a limpiarlo. 

6.8 Otras recomendaclones 

Aconsejan tambien, para mejorar la calidad de las piezas, controlar la 
humedad mediante la aplicaci6n de la siguiente f6rm ula: 

W = go - g1 
go 

Donde: 

W = Cantidad relativa de humedad 
go = Peso en humedo 
g1 = Peso en seco 

Plantean que los porcentajes de humedad que se deben tener son los 
siguientes para: 

El molde 3% 
La pasta para la tarraja entre 19 y 21 % 
El desmolde 11 % 
El pulido 5% 

Ademas la reducci6n de humedad de las piezas debe ser del 6% 
mlentras que los objetos del Taller presentan una reducclOn del 13.6%. 
Lo que dem uestra la lmportancla de controlar el porcentaje de humedad 
en cada una de las etapas productivas. 



A partir de las recomendaciones dadas por los chinos en miras a mejorar 
la calidad de las objetos elaborados en el Taller y de la experiencia que 
poseen las personas inmersas en el proceso productive se ha elaborado 
un cuadro para controlar la calldad en cada una de las etapas del proceso 
productivo. 0Jer Anexo No 5) 

Para la elaboraci6n de moldes aconsejan que se hagan de manera 
invertida de tal manera que la cara superior del plato quede contra el 
molde en miras a facilitar el desmolde y agilizar el secamiento. Se han 
fabricado moldes invertidos para el plato arrocero y el drag6n. Ademas 
recomiendan utilizar las moldes para hacer 250 copias y cuatro veces 
diarias. Para controlar el uso de las nuevos moldes se han marcado con 
su fecha de elaboraci6n 

Existen varies sugerencias que no se hen podido implementer por 
diferentes razones, pero es importante incluirlas para tenerlas en cuenta 
en el futuro: 

Los bloques de arcilla pasados por la estrusora recomiendan dejarlos 
madurar quince d(as en sus respectivas bolsas y luego volverlos a pasar 
por la estrusora. No se ha podido adoptar esta sugerencia ya que la 
cantidad de arcilla que se produce en el Taller es de uso casi inmediato 
por que se demora en secar aproximadamente quince d(as en las 
pozuelos de yeso. 

Disenaron tambien un molino para preparar el esmalte a rafz de los 
problem as que presentaba la antigua licuadora Samurai. 

Hicieron varias pruebas de pasta usando la arcilla blanca de Guatavita 
mostrando un buen comportamiento de esta a altas temperaturas (1.300 
grados), par lo cual hay que estudiar el aprovecham iento de las minas de 
la region. 

7-MERCADEO

Buscando aumentar las ventas del Taller de Ceramica en Guatavita y que 
se reconozca la poblaci6n com o centro artesanal de Cundinamarca 
productor de vajillas, se comenz6 a ofrecer los productos en consignaci6n 
en los almacenes de la localidad. 

Ademas se continuan vendiendo los productos del Taller en Armenia, 
Manizales, y Bogota. 

Se promovieron las vajillas producidas por el Taller en los siguientes 
eventos: 



a- Suesca; Actividad Cultural realizada el 30 de mayo con el fin de
recoger fondos para un grupo musical en la Casa de la cultura.

b- Bogota: Aniversario del parque El Retiro en el barrio el Chico el dfa 30
de mayo.

c- Parque Sim 6n Bolf var celebraci6n del aniversario de Cundinamarca,
los dfas 17 y 18 de julio.

Se han promocionado tambien las clases de ceramica que se dlctan en la 
Escuela - Taller a traves de avisos colocados en Guatavita en el almacen 
del Taller y en el de Hector Arbelaez y en Bogota en el almacen del 
Norte. Pr6ximamente se repartira propaganda de la ceramica y de las 
clases. 

8 MANUAL DE FUNCIONES 

En este manual se presentan la misi6n y las funciones que asume cada 
una de las personas qua participan en la organizaci6n de la Escuela -
Taller Ceramica de Guatavita (Anexo No 6) 

9- PRODUCCION DE LA VAJILLA DE AJIACO

Jose Daniel Rubio de Artesanras de Colombia S.A. diser\6 un modelo de 
vajilla de ajlaco, el que se exhibi6 el at'lo pasado en la colecci6n Terra, 
con gran exno. Posteriormente, al producirla en serie, se presentaron 
rupturas, problemas en el esmaltado yen la deformaci6n de las piezas. El 
plato arrocero o tortero, por su diset'lo tend(a a aplanarse. Debido a estas 
causas el Taller no pudo responder con los pedidos en este diseno, por lo 
que a comienzos de 1.999 se opt6 por parar su producci6n, m ientras se 
renovaban los moldes. 

Artesanlas de Colombia S.A continu6 reallzando pedidos a las que se le 
respondieron exclusivamente con los objetos que se tenlan en el stock de 
bizcocho. 

El jueves 13 de mayo me reunl en las oficinas de Artesanlas de Colombia 
S.A. con Azer Vega y Yaneth Gonzalez quienes estaban muy interesados 
en impulsar la producci6n de la vajilla de ajlaco, con un pedido de 
$10'000.000. 

Con miras a estudiar la capacidad del Taller para responder al pedido de 
vajillas de ajfaco se programaron una serle de actlvldades: 

9.1 Elaboraclon de nuevos modelos 



Se solicit6 a Jose Daniel Rubio que modificara el disel'\o de algunas de 
las piezas de la vajilla de ajiaco para poder continuar con la producci6n 
de esta, sin riesgos de perdida. El trabaj6 conjuntamente con Franklin 
Giavani Barrios y Carlos Enrique Pedraza en la elaboraci6n de unas 
piezas modelo. 

A Carlos Enrique Pedraza le encarg6 hacer un nuevo diseflo de plato 
arrocero para evitar que se aplane al ser quemado. Le aconsej6 lo 
quemara a 1.065 grados. Ademas le pidi6 sacar en vaciado una m uestra 
de la sopera reduciendole dos centrmetros al modelo inicial. Estas dos 
pruebas no dieron buenos resultados porque el plato continu6 
aplanandose y la sopera no se pudo reducir aprovechando el antiguo 
molde debido a que el proceso de sec ado fue m uy demorado y termin6 
por perderse la pieza. 

Se propuso a Pablo Maldonado, ceramista de Guatavita, que sacara el 
molde de sopera en torno de levante lo que fue imposible porque el 
tamal'\o de esta superaba el del plato de su torno. Por lo que se hizo una 
matriz y un molde de sopera reduciendole dos centrmetros. 

A Franklin Giavani Barrios le encarg6 hacer un pocillo chocolatero en 
vaciado para que luego en crudo le recortara la boca para sacar de ahr el 
molde para la salsera y las pocillos chocolateros. El viernes 14 elabor6 
estas piezas y quedaron muy pequenas a comparaci6n del diselio inicial. 

9.2- Programaclon para elaborar moldes en caso de reclblr el pedldo 

Con Carlos Enrique Pedraza se program6 la elaboraci6n de la m olderra 
de la vajilla de ajf aco 

Semana del 24 al 29 de mayo :Elaboraci6n de 10 mo Ides de la salsera. 

Semana del 31 de mayo al 4 de Junia: Elaboraci6n de 10 moldes de la 
sop era. 

Semana del 7 al 11 de junio: Elaboraci6n de 20 moldes del plate arrocero. 

Semana del 14 al 18 de Junio: Arreglar los 12 moldes existentes del plato 
hondo de ajraco y hacer 6 mas del mismo. 

Semana del 21 al 25 de junio: Elaboraci6n de 10 moldes de la 
alcaparrera. 

En un mes se tendrfan algunos mo Ides {pocos para una producci6n en 
serie) para producir la vajilla de ajlaco. 



9.3- Organlzaclon de un equlpo de Trabajo Altemo al Taller 

En miras a agilizar la producci6n de la vajilla de ajraco se pens6 
involucrar a diferentes artesanos de Guatavita pagados a destajo, para lo 
cual se realizaron algunas reuniones. 

- Reuni6n del 18 de mayo con el fin de evaluar el interes, la capacidad y
la infraestructura de los ceramistas de Guatavita.

Asistentes: Carlos Julio Gonzalez, Rocro de Torregrosa, Pablo 
Maldonado, Sergio Mendoza y Claudia Mejfa. 

Todos manifestaron estar interesados en participar en la elaboraci6n de 
algunas piezas de la vajilla de ajfaco mientras el Taller les facilitara: 

a- Un espacio de trabajo (Sal6n de Exposiciones),
b- La m ateria prim a necesaria
c- Algunos equipos como:

2 Tornes de Tarraja
2 Tornos de Levante

d- 100 discos de madera para secado
e- Placas y Torres
g- Los moldes para la elaboraci6n de las piezas o la matriz

Se acord6 que las piezas se recibirfan en bizcocho de buena calidad y 
que el precio estarra por acordar. 

Al final de la reuni6n cada ceram ista de Guatav ita llen6 su fie ha tecnica 
(Anexo No 7) 

- Reuni6n del 24 de mayo convocada por medio de un aviso en la misa
de 12:00 a.m. de Guatavita.

Asistentes: Carlos Julio Gonzalez, Camilo E. Orozco, Rocio de 
Torregrosa, Fanny Mora y Gema del Pilar Mora 

En resumen surgieron gran cantidad de interrogantes como los 
sig uie ntes: 

• Si una persona se dedica a pintar platos, el Taller le entrega 1 O con
base blanca y de esos solo cumplen con las normas de calidad 5,
quien corre con los gastos de los 5 restantes. El pintor paga las piezas
o el taller corre los riesgos?

• Las piezas que produce el ceramlsta que no cumplen con los
parametros de calidad del Taller, las puede vender en otros lugares?



• Los hornos de los ceramistas es probable que quemen las piezas
esmaltadas en forma diferente a los homos del Taller cambiando la
coloraci6n del esmalte

• Para entregar las piezas terminadas necesitarfan una cabina y una
pistola para aplicar la base blanca.

• C6mo van a trabajar en sus casas o talleres pues cuentan con
escasos equipos para hacerlo.

Se acord6 que los ceram istas interesados en pintar los plates del Taller 
se fueran preparando con el Profesor de la Escuela para realizar esta 
labor. 

9.4-Asesorias 

La Misi6n China trabaj6 conjuntamente con Jose Daniel Rubio en la 
elaboraci6n del nuevo diseno y sugiri6 hacer el molde del plate arrocero 
invertido para evitar su deformaci6n al desmoldarlo. 

Se recibi6 tambien la asesorla de algunos funcionarios de Artesanlas de 
Colombia S.A., Azer Vega, Yaneth Gonzalez y Daniel Rubio quienes, el 
19 de mayo visitaron las instalaciones del Taller con el fin de programar 
los Talleres Satelites. 

Se acord6 que era mas conveniente para el Taller que las personas 
interesadas en trabajar a destajo lo hicieran en sus casas o talleres. Que 
incluso el Taller comprara las piezas esmaltadas y no en bizcocho, para 
evttar los rlesgos de ruptura en la segunda quern a. Ademas que el Taller 
cambiara la materia prima y demas elementos a los artesanos por el 
producto terminado. 

Luego Azer Vega coordinador regional de Artesanlas de Colombia S.A 
realiz6 una reuni6n en dicha instttuci6n con Yaneth Gonzalez, Jairo 
Carrillo, Nora Castaneda y la contratista con el fin de evaluar la viabllidad 
del Taller para responder al pedido de $10'000.000 en vajilla de ajfaco. 
Plantee' algunas dificultades del Taller como la escasa m olderla de la 
vajilla tradicional, y la imperiosa necesidad de encargar a una persona 
exclusivamente para elaborar nuevos moldes ya que gran parte las 
deficiencias en la calidad del producto se deben al uso continue de 
moldes viejos y desgastados. 
Ademas exp use que los ceram istas de Guatavita no estan en capacidad 
para alimentar la producci6n del Taller debido a que todavfa no han 
conformado su propio taller. Por lo que no se consider6 conveniente 
comenzar una nueva Hnea de producci6n. 



9. 5 Result ados

Se continua trabajando en la realizaci6n de los modelos de la vajilla de 
ajiaco pues no se descarta que se puede producir a largo plaza cuando 
se compruebe la viabilidad de los disel'los y se elaboren por lo menos 30 
moldes de cada objeto de la vajilla tradicional. 

Por ahora se han comenzado a producir vajillas tradicionales con la 
plntura de la vajllla de ajlaco simpllflcando la esmaltada. Antes se echaba 
base ocre y una franja de base blanca para que luego sabre ella se 
pintara la "cenefa" cafe, verde o azul del diseno. Ahora sobre la base ocre 
directamente se esta pintando la cenefa cafe. Falta observar como se 
comporta con verde y azul. 

Se logr6, a partir de las reuniones con los ceramistas de Guatavtta, que el 
antiguo jefe del Taller Carlos Julio Gonzalez se motivara para conform ar 
su propio taller. Ayudado por Oona Bartha de Ponce De Le6n y por la 
Alcaldla Municipal ha encontrado un espacio para comenzar a trabajar. 

10-MANTENIMIENTO Y ADQUISICION DE EQUIPOS

Se rebovin6 el motor de un torno de tarraja y al otro torno se le cambio el 
encendido. Ademas se mand6 a hacer una polea para el torno de levante 
utilizado para el pulido. 

Se compr6 una licuadora Oster para la preparaci6n def esmalte y cuatro 
placas refract arias inglesas para los homos. 

En miras a mejorar la seguridad del Taller se cambiaron cuatro chapas de 
las puertas para las que se mandaron a hacer tres naves de cada una. 

Se orden6 el cuarto de moldes y la bodega de producto terminado. 

La oficina del Taller de Guatavita recibi6 un computador Pentium, un 
teclado Hacer, un protector de pantalla, una impresora Hewlett Packard 
670 c., un estabilizaor Wab Electronics 1.000, una mesa para computador 
y una silla giratoria en comodato por parte de la Alcaldla Municipal. 

11- PROPUESTAS ADMINISTRATIVAS

En miras a ordenar y mejorar el proceso adm inistrativo del Taller he 
reform ado y creado algunas hojas con la colaboracl6n dlrecta de qulenes 
las utillzan (Anexo No 8 ). 



Un nuevo formato mas agil de pedidos incluyendo la fecha de entrega lo 
que favorece la lectura por parte del personal del Taller. 

Un nuevo sistema de referencias ya que las que se utilizan en Guatavita 
son diferentes de las de Bogota. 

La lista de precios de segunda para los almacenes de Guatavfta 
interesados en com ercializar estos productos. 

Un registro de permisos donde se incluye una colum na para colocar el 
tiempo en el que se va a reponer las horas de trabajo 

Una planilla personal para el area de pintura donde se incluye una 
columna para registrar la hora en que comienzan a trabajar una 
determlnada pieza con su dlseno. 

12- CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

1- Es fundamental continuar con la implementaci6n de las
recomendaciones de los tecnicos de la Misi6n China para agilizar la
producci6n y mejorar la calidad de las piezas.

2- Existen algunas deficiencias de calidad en los productos del Taller
como el descascaram iento del esmalte en asas y bordes de las
piezas. En m iras a enco ntrar una soluci6 n se cons ult6 con Jorge
Perez quien recomienda agregarle chamote fino a la pasta. Por ahora
se avanzo

-' 

en la elaboraci6n de un cuadro con las recomendaciones
necesarias para cada etapa productiva en miras a mantener la calidad
de los objetos.

3- Se cuenta con pocos moldes para cada objeto y algunos de ellos
estan muy desgastados. Por este motivo Carlos Enrique Pedraza se
ha dedicado a renovarlos y a aumentar el numero para cada pieza.
Por lo que se neceslta otro torno de tarraja para dedicarlo
exclusivamente para la construcci6n de nuevos moldes.

4- Los pozuelos de yeso que se utilizan para el secado de la pasta de
arcilla se encuentran ya muy desgastados y estan contaminando la
arcilla de yeso. Hay que buscar prontamente una soluci6n ya que esto
esta afectando la calidad de la pasta. Por lo que es importante
estudiar la adquisici6n de una filtro prensa o recubrir nuevamente los
pozue los de yeso.

5- Es importante estudiar la com pra de un mo lino, o la construcci6n del
sugerido por los tecnicos chinos para preparar los esmaltes ya que las



cuchillas de la licuadora se desgastan permanentemente con el uso y 
toca cambiarlas con cierta frecuencia. 

6- En cuanto a la lfnea de producci6n es importante definirla pues se
estan utilizando m uchas bases: amarilla, ocre, blanc a y transparente.
Se observa en las piezas con base blanca, amarilla y ocre mucho
punto de aguja y el descascaram iento del esmalte, especialmente en
las asas. En las piezas elaboradas con base transparente no se
alcanza a notar el punto de aguja ni se presenta el descascaram iento
del esmalte y resalta el color rojlzo de la arcllla de Guatavlta.

Si se tomara una lfnea decorativa basada en la base blanca serfa
conveniente trabajar una pasta con arcilla blanca para que esta misma
fuera la que diera la coloraci6n de base, evitando asf la aparici6n de
puntos de aguja.
El diseno aroset6n triple" requiere m ucho tiem po de mano de obra y

sucede a menudo que despues de la segunda quema cambia la
coloraci6n del amarillo, observandose diferencias entre una pieza y

otra.

El diser'io ahojas requiere menos tiempo de mano de obra que el
diseno de roset6n triple, pero se presentan grandes imperfectos como
el punto de aguja.
El diseno de la vajilla de ajiaco es muy agil en la pintura y ha tenido
muy buena respuesta en el mercado. Se estan haciendo algunas
pruebas en cuanto al color y su elaboraci6n.
Habrfa que buscar un diseno que tuviera obviamente una buena
respuesta en el mercado y que ademas su elaboraci6n no fuera muy
compleja para reducir los costos tanto de mano de obra como de
materia prima. Si se continua fabricando piezas con varies disenos se
podria diferenciar las listas de precios de venta de acuerdo a los
costos de mano de obra que implica la elaboraci6n de cada uno.

7- El Taller debe buscar el mecanlsmo para aumentar la productlvldad y
bajar los costos fijos en miras a lograr su autosostenibilidad.

8- Es fundamental comenzar a fabricar un objeto de bajo costo como
souvenir, como lo ha sugerido Azer Vega, para ofrecerlo en ferias y
eventos pues los compradores buscan algo econ6m ico para lie var.
Para esto se ha pensado involucrar a los nil'los de la Escuela - Taller y
utilizar algunas piezas en bizcocho rechazadas por pequenos defectos
para pintarlas con motives de la regi6n.

9- Se dara pr6ximamente a los trabajadores del Taller y a los ceramistas
de Guatavita el curso dlctado por Artesanfas de Colombia S.A. de
Calculando Costas, Produclendo, Promovlendo y Vendlendo y
Llevando Cuentas.



10-Co nsidero m uy importante la labor realizada por Nora Castaneda,
ceramista hom61oga de la Misi6n China, quien estuvo en G uatav�a
durante los dos meses de asesorra de los expertos.
De igual manera es importante colaborar con el seguim iento de las
recomendaciones de la Misi6n China que ha iniciado Marfa Gabriela
Carradine.



ANEXO No5 
APOYO DE LA MISION TECNICA CHINA 

Resultado de arnilisis de agua para riego 
Pianos: cortador� secador y esmaltadora 
Curva de cocci6n 
Cuadro de control de calidad por procesos 

Costo implementaci6n 
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RESULTADOS DE ANALISIS DE AGUAS PARA RIEGO 

)RPOJCA- TIBAJTATA 
1/0NAL UNO PROGRAMA NACIONAL MANEJO INTEGRADO OE SUELOS Y AGUAS 1 9 ~ -~·.'1'0 1399 

JARIO: f\.¡QHORA CASTANEDA FINCA: VEREDA: 

ECClON MUNICIPIO : GUATAVITA FECHA : V-12199 

G. 8 OPTO: CUN DINAMARCA LOCALIZACION: 

ANIONES meq/1 
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cm a 25C ppm 
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3SERVACIONES : Agua no sal:na. baja conductiv 1dad eléctrica y contenido de sales. 

ME TODOS DE ANALISIS ANO MES 

?OTENCIOMETRO 1 :2.5 
ACIDEZ INTERCAMB. KC11 IELEMENTOS MENORES: Cu, Fe, Mn, Zn 

FECHA DE ENTRADA LABORATORIO 99 5 

.o. WALKLEY-BLACK MOOWIC OLSEN MODIFICADO ( X) AN~O MES 
OLSHl MODIFICADO ( ) CAROLINA CEL NORTE r 
6RAYI () 9RAYII (X) 
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~xtura T A.CTO (X ) BOUYUCOS ( ) 

1 

FOSFATO MONOCALCICO 
AGUA CAUENTE 
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I"'LLCK ~I:KAMICA DE UUATAVITA 

CUADRO DI! CONTROL DI! CALIDAD POR PROCI!SOS 1.888 

QUE COMO QUIEN 

PREPARACION DE LA PASTA Y LA BARBOTINA 
utilizar una medida confiable para la formulación Pesando cada materia prima para la preparación Franklln Glovanl Barrios 
Preparar adecuamente la pasta Pasandola mlnlmo tres veces por la estrusora Franklln Glovanl Barrios 
Controlar la calidad de la materia prima Comprando siempre de buena calidad Oiga lucia Pineda 
Tener las máquinas limpias lavar cada preparación la batidora Franklln Glovanl Barrios 

TARRAJA 
Controlar la humedad de la pasta ( 19 y 21%) Aplicando la fórmula para determinar la humedadd M arlo Pedraza 
Controlar la humedad de los moldes ( 3% ) w-~x100 

go 
go "" peso en húmedo 
g1 "" peso en seco 

Mantener el mismo grosor en las piezas Cortando una pieza de cada diez paía vertflcar el grosor 
Mantener la molderla limpia y seca Limpiarla con esponja húmeda 
Controlar la humedad de la pieza desmoldeada ( 11% ) Aplicando la fórmula de humedad 

MOLDES 
Fabricar nuevos moldes y darles una vida utll de 250 Marcando la fecha de hechura de los moldes y llevando Carlos Enrique Pedraza 
coplas un registro de uso. 

VACIADO Franklln Glovanl Barrios 
Pegar las asas en el tiempo de secado adecuado Colocar las asas a los 4 dlas del secado 

PULIDO Oiga lucia Velandla y 
Cuidar la forma de los objetos No hacer apoyos en la pieza que la puedan deformar Sandy Patricia Pena 

Centrar adecuadamente la pieza en el tomo 

SECADO Carlos Enrique Pedraza 
Revisar las piezas El coordinador debe sacar las piezas defectuosas y 

determinar las causas de estas para tomar la medida 
necesaria. 



TALLI!R CI!RAMICA DI! OUATAVITA 

CUADRO DI! CONTROL DI! CALIDAD POR PROCI!SOS 1.111 

MARCAR LAS PIEZAS 
"'Marcar las plazas con • Guatavtta Colombia• Con un esfera sin presionar demasiado la plaza Canos Ennque Pedraza 
PRIMERA QUEMA 
Seleccionar adecuadamente las piezas en cuanto a las Vertflcando que no tengan gnetas ni malformaciones Canos Ennque Pedraza 
formas. 
Limpiar la pieza Con un potvero 
Cargar adecuadamente el horno Aprovechando los espacios 
Hacer adecuadamente la quema De acuerdo a la curva de cocción establecida 

PREPARACION DEL ESMALTE 
Preparar de acuerdo a la formula del esmalte Pesando cada uno de los lnsumos Edgar Eloy Barr1os 
Mantener limpias las herramientas de trabajo Limpiando la licuadora 
Evitar errores en la aplicación del esmalte Utilizando un balde diferente para cada base 

APLICACION DE LA PRIMERA BASE 
Seleccionar las plazas Eliminando las plazas con Imperfectos Edgar Eloy Barr1os 
Limpiar la plaza Sacándole el polvo 
Poder diferenciar las plazas de acuerdo a su base Colocando un puesto en la estanterla para cada base. 

DISENO Y PINTURA 
Preparar adecuadamente los pigmentos De acuerdo a la formulación 
Seleccionar las plazas que se van a dlset'lar Descartando las piezas defectuosas Paola T orregrosa 
Pintar las capas suficientes de acuerdo al color Tres o cuatro capas Paola Torregrosa, Evetyn 
Evitar el descascaramlento del esmalte en asas y bordes Disminuyendo la cantidad de capas en las asas y el borde Torregrosa y Jaime 

de los jarros. Ennque Cortes 

SEGUNDA QUEMA 
Seleccionar las plazas de acuero a su forma Eliminando las plazas defectuosas Edgar Eloy Barr1os 
Limpiar peanas Con espuma o esponjllla dependiendo del caso 
Cargar adecuadamente el horno Aprovechando los espacios 

• Se han ensayado vanos sistemas de marcación con sellos de diferentes materiales; madera, caucho y metal y de diferentes formas 
;plano y arqueado. Estos deforman la plaza. Cuando está muy húmeda se rompe y muy seca no lmpnme. 
Con soporte queda marcada la pieza por ambas caras. 

1 



Obras ejecutadas y otros gastos realizados en el Taller de Cenimica 
del Centro Artesanal de Guatavita por recomendacion de los expertos 
de la Mbion China que pennanecio en el Municipio del 13 de abril al 
2S de junio de 1.999. 

a Para acelernr el secado de los moldes 
y de los objetos ceram.icos se construy6 
un secador financiado por la Alcaldia 
Municipal con lUl costo de 

Para el secador ademas se adquirieron 
los siguientes elementos: 
I tem16met:ro $ 
2 quemadores orbus # 6 
I mico en cobre 3/16 
2 metros de tuberia de cobre Y4
I regulador de gas 
2 abrazadores 3/8 
I metro de manguera azul 
1 racor gas - cobre 
1 niple galvanizado Yi
1 Bushing Yi x 3/8 
2 Yz metros de tubo en cobre 
2 uniones 
I cilindro de gas de 100 Ii bras 

40.000 
11.600 

1.000 
2.600 
5.500 
1.000 

400 
1.600 

700 
500 

5.500 
4.000 

24.500 

b. Para esmaltar se adapt6 un tomo de levante
adquiriendo los siguientes elementos y
haciendo algunos ajustes y arreglos:
un pedal $
prolongaci6n del eje del tomo
cambiar el rodamiento del eje
I sosco
cortada del plato
hechura de polea
hechura de 8 huecos roscados de 3/8
del plato

10.000 
40.000 
18.000 
3.000 
7.000 

25.000 

20.000 

$ 2.800.000 

$ 98.900 



8 tomillos para ajustar el plat6n y 
superbonder 3.600 
una correa para la pol ea 5.000 

$ 131.600 
C Para los homos 

termocupla en ceramica $ 35.000 
4 kilos de alambre redondo 185.600 / 
1.80 mm (mayo 3/99) 
2 kilos de a.lambre redondo 110.000 
1.80 nnn Gunia 28/99) 
5 tubos de 18 mm x 24 ems 16.000 
para las resistencias $ 346.600 

d Elaboraci6n de aspas en acero inoxidable $ 80.000 

e Materiales adquiridos en mayo 20/99 $ 99.500 / 

50 kilog de caolin ceramico 
10 kilos de caolfn porcelana 
20 kilos de cuarzo 
3 kilos de 6xido de zinc 
10 kilos de talco chino 
30 kilos de feldespato potasico 
Tnm�porte $ 10.000 

f Elaboraci6n de un cortador de arcilla 
marco en madera $ 35.000 
alambre de 0.25 mm en acero $ 20.250 

g Abrir huecos en .80 discos de madera $ 100.000 

h Gastos de transporte 
Transporte a Guatavita de materiales 
y eleinentos $ 180.000 

Transporte del senor Hang para 
arreglar el homo electrico (Bogota-
Cuatavita-Bogota). Junio 29/99 $ 125.000 

Transporte de los expertos chinos(Bogota-
Guatavita-Bogota) para revisar el secador 
y la esmaltadora Julio 23 /99 $ 125.000 



i 6 dias de trabajo por concepto de: 
compra de materiales y equipos, 
adaptaci6n de un ton10 de levante 
como esmaltador y ajustes en otros 
eqwpos. $ 120.000 

J Plantilla en acero inoxidable de 8mm $ 40.000 

k Ana.lisis del agua de Guatavita $ 22.040 

I Fotocopias de Informes $ 16.000 
Otras fotocopias $, 23.700 

m Papeleria y otros gastos 
2 guantes de cirugia $ 1.700 
l lamina de� $ 2.500 
I kit block � cart.a $ 2.800 
cin� esferos, tinta china $ 6.700 
2 escuadras $ 3.000 
pap el peri6dico y marcador $ 1.700 
papelerfa $ 2.500 
corrector � 1.600 

$ 22.500 

n Revelado de f otogra.fias $ 23.600 

0 Gastos despedida de la Misi6n China 
(junio 17 /99) 

y clausura del curso Uunio I 8/99) 
$ 52.050 
$ 54.000 
$ 42.450 
$ 20.000 

$ 62.500 
$ 231.000 

Total $ 4.650.690 
Aporte del Municipio $ 2.800.000 

$ 1.850.690 



Recomendaciones de los expertos que aun no se ban ejecutado: 

a Han recomendado hacer analisis de por lo menos 10 muestras de arcilla 
de Guatavita en lngeominas. Se espera que por solicitud de Artesanias 
de Colombia estos analisis no tengan ningun costo. 

b Recomiendan que el Taller adquiera un nuevo ton10 de tarraja para 
elabornr modelos y moldes. 

c Los expertos trabajaron intensamente investigando la elaboraci6n de 
nuevas pastas pero encontraron deficiencias en su preparaci6n por falta 
de equipos adecuados: una filtro prensa ( en lugar de los actuales 
secadores de yeso que estan muy desgastados y que estan 
contaminando la pasta) y/o una amasadora. 

Falta adquirir 80 discos de madera 
(50 de 40 ems de diametro y 30 de 30 
ems de diametro) para desmoldear y 
secar el producto 

Falta. elahornr un platen en fibra de vidrio 
para la nueva esmaltadora 

$ 

$ 
$ 

550.000 

200.000 
750.000 



ANEXONo6 

MANUAL DE FUNCIONES 



TALLER CERAMICA DE GUATAVITA 

MANUAL DE FUNCIONES 

I- MISION: Producir va jlllas y objetos ceramlcos de muy buena calldad.

II- ORGANIZACION

Para cumplir con las objetivos del Taller su organizaciOn cuenta con: 

1-COMITE DIRECTIVO

2-ASESORES

3-COORDDINADOR GENERAL

4-DIRECTOR DE LA ESCUELA - TALLER DE CERAMICA

5-PERSONAL ADMINISTRATIVO Y COMERCIAL

6-PERSONAL OPERATIVO

A continuaci6n se presentan la misi6n y las funciones que asume cada una 
de las personas que participan en la organizaci6n del Taller Ceramica de 
Guatavita. 

1- COMITE DIRECTIVO

MISION:Tomar decisiones. 

MIEMBROS: 

Bertha de Ponce De Le6n 
Hector)irbelaez Q ll 1....-:1.,: < 
Nora Marla Londol'lo 

2- ASESORES

3- COORDINADORA GENERAL: Bertha de Ponce de Le6n

MISION: Velar por la consecuci6n de recurses que prom uevan el desarrollo 
y crecimiento del Taller. 

FUNCIONES 
a- Coordinar las labores del Taller
b- Recaudar rondos



c- Manejar las relaciones con diferentes entidades que ayudan al Taller
d- Buscar aportes
e- Diligenciar los aportes econ6micos
f- Elaborar inform es

4- DIRECTOR DE LA ESCUELA - TALLER

MISION: Planear, organizar y dirigir la capacitaci6n ceramica en Guatavtta. 
Asesorar el control y el mejoramiento de la calidad de los objetos 
elaborados en el Taller en cada uno de los procesos productivos. Ademas 
asesorar el manejo del personal del Taller y elaborar nuevos dise"os. 

5- PERSONAL ADMINISTRATIVO Y COMERCIAL

5.1- ASISTENTE DE BOGOTA: Olga Luera Pineda 

MISION: Prestar una organizaci6n de base a nivel comercial como 
productivo que posibilite el buen funcionam iento del Taller. 

FUNCIONES 
a- Elaborar contratos, cheques, n6mina y cartas.
b- Promover las ventas en Bogota
c- Recibir pedidos y coordinar su entrega.
d- Estar en permanente com unicaci6n con G uatavita
e- Recibir los pedidos de materia prima del Taller
f- Hacer las compras de materia prlma y herramlentas de trabajo
g- Hacer cotizaciones
h- Organizar los datos de contabilidad
._ Mantenerse en contacto permanente con el contador 
j- Pasar informes en el computador.

5.2- ASISTENTE DE GUATAVITA: Alcira Feliciano 

MISION: Velar por la organizaci6n del Taller en cuanto a producci6n, 
ventas, compras y n6mina. 

FUNCIONES 
a- Hacer el control de calidad de las piezas terminadas
b- Administrar el almacen de Guatavita.(inventarios, colocar precios, pagar

vendedores, vender, administrar el dinero de las ventas)
c- Llevar el inventario de bodega
d- Recibir las remisiones de productos en proceso, quemas, bizcocho,

bloques de arcilla y materia prima.
e- Distribuir formatos, planillas y papelerfa.
f- Controlar y facturar las quemas



g- Recibir las 6rdenes de pedidos y supervisar que las cumplan
h- Enviar la mercancra a Bogota
i- Manejar la caja menor
j- Pagar la n6mina
k- Relacionar y archivar las ingresos y egresos del Taller
I- Dar informaci6n al contador de la Corporaci6n.
m- Estar en contacto permanente con la oficina de Bogota

5.3- CONTADOR: Jose Lozano 

MISION: Manejar la parte contable del Taller de ceramica. 

FUNCIONES 
a- Supervisar la contabilidad de Bogota y Guatavita
b- Elaborar balances
c- Asesorar a las Asistentes Adm inistrativas.

6-PERSONAL OPERATIVO

MISION: Elaboraci6n de objetos ceramicos 

HORARIO DE TRABAJO 

Entrada 8:00 a.m 
Descanso de 10:30 a 10:45 a.m 
Almuerzo de 12:30 a 1:30 p.m 
Descanso de 3:30 a 3:45 p.m 
Salida 5.30 p.m. 

Los cargos del personal operative se enumeran a continuaci6n: 

6.1- PREPARADOR DE ARCILLA: Franklin Giovani Barrios 
6.2- TARRAJERO:. Mario Pedraza 
6.3- PILIDORA No 1 y No 2: Sandy Patricia Pena y Olga Luera 

Velandia 
6.4- COORDINADOR No1: Carlos Enrique Pedraza 
6.5- COORDINAOR No 2: Edgar Eloy Barrios 
6.6- DISENADORA Y PINTO RA No 1 :. Paola Torregrosa 
6.7- PINTOR No 2: Jaime Enrique Cortes 
6.8- PINTORA No 3: Evelyn Torregrosa 
6.9- ASEADORA Diva Cortez 

El tipo de contrato que tienen los trabajadores del Taller es de prestacl6n 
de servicios. A los empleados del Taller encargados de las ventas se les da 
el 10% de comisl6n sobre ellas 



El preparador de arcilla, el tarrajero, las pulidoras, el pintor No 2, y los dos 
coordinadores estan contratados de tiempo completo. la diseiiadora y 
pinlora No 1 y la pinlora No 3 tienen contrato de medio tiempo. 

A continuaci6n se hace una descripci6n de la m isi6n y funciones que esta 
asumiendo cada uno de los trabajadores del Taller: 

6.1- PREPARADOR DE ARCILLA 

MISION: Preparar la pasta de arcilla y la barbotina. Ademas fabricar 
teteras y jarras en vacrado. 

FUNCIONES: 
a- Preparar la arcilla
b- Pasar la arcilla por la estrusora
c- Llenar los moldes de vaciado
d- Pulir las plezas de vaciado
e- Mantenimiento de equipos y aseo de su area de trabajo.
f- Lavar las herramientas de trabajo.
g- Llenar una planilla con la cantidad de barras producidas para tarraja.
h- Pasar remisiones de los kilos de arcilla que se producen para
vend er.

DESCRIPCION DE FUNCIONES 

a- Preparar la arcilla

Pesar la materia prima para preparar la pasta de arcilla para tarraja: 

Arcilla roja de Guatavlta 77kg 

Arcilla de Rio Negro 7 kg 

Caolln ceramico 2.5 kg 

Carbo nato de calcio 6 Kg 

Agua 110 mros 

Silicate 3 onzas aproximadamente (despues de 30 m inutos de 
batida la mezcla) 

Luego bate la mezcla en la batidora durante una hora, la tamiza y llena 
los pozuelos. 



Cuando prepara barbotina y la pasta de arcilla para la venta no agrega 
ningu n comp one nte diferente al ag ua. 

b- Pasar la arcilla por la estrusora

A la semana o a los 15 dfas, dependiendo def clima, retlra la pasta de los 
secadores y la pasa tres veces por la estrusora para sacarle el aire, 
compactarla y amasarla. La pasta de arcilla para la venta se pasa una 
sola vez por la estrusora. Luego se em paca la pasta para tarraja en 
bolsas plasticas de 7 kilos (mlden 44,5 cm de largo o 17 ,5 pulgadas) y 
de 1 kilo para la venta. Finalmente se entregal'llos kilos de arcilla para la 
venta por medio de rem isiones a Alcira Feliciano o a Jaime Enrique 
Cortes. La arcilla para tarraja se coloca frente a los banes del Taller. 

c- Preparar la barbotina

Se prepara la barbotina con la arcilla en humedo, utilizando el proceso 
anteriorm ente mencionado hast a tamizarla. 
Durante varios meses se deja la arcilla Hquida en canecas tapadas. 
Luego la barbotina se pasa a la batldora pequel'la y se le echa el silicato 
de sodio 

d- Llenar las moldes de vaciado

Llena con barbotina los moldes de teteras ( grande y pequel'\a) y de 
jarras (grande y redonda) y observa continuamente que esta no baje de 
nivel.Cuando obtiene el grosor de la pieza adecuado vacra el restante de 
barbotina en la caneca. 

e- Desmoldar los moldes de vaciado

Desmolda la pieza sacando los cauchos y abriendo el molde. 

f- Pulir las piezas de vaciado

En la torneta con una espuma humeda pule las piezas y les coloca los 
accesorios (picos, manijas, tapas). 
Luego pasa los objetos al estante de secado donde los deja de 3 a 4 
dras. Despues pasa las piezas para quemar. 

g- Hacer el mantenlmlento de la estrusora

Los dlas viernes efectua la limpieza de los filtros con manguera y cepillo. 
Ademas observa el nivel de aceite de la maquina. 

� Lavar herram ientas de trabajo 



Limpia los baldes, el tamiz y dem as herram ientas de trabajo. 

6.2 - TARRAJERO 

MISION: Fabricar en torno de tarraja diferentes piezas. 

FUNCIONES 
a- Tarrajear
b- Colocar los moldes en el secador
c- Limpiar equipos y herramientas de trabajo
d- Anotar en planillas la producci6n diaria

DESCRIPCION DE FUNCIONES 

a- Tarrajear

Trabaja sim ultaneamente con dos tornos de tarraja. En uno coloca el 
anillo y la cuchilla de una referencia (cazuelas) y en el otro el anillo y la 
cuchilla de otra referencia (pocillos) 
Recoge los kilos de arcilla en el dep6s Ito y luego las corta con la 
cortadora o con un nylon para llenar los m aides. 
Luego coloca el molde sabre el anillo y prende el torno Baja la cuchilla 
para dar la forma de la pieza y le qulta la rebaba. Despues coloca los 
moldes en el secador. 
Cambia el anillo y la cuchilla cuando hace 200 copias de una pieza. 

b- Limpiar equipos y herramientas de trabajo

Limpia los moldes con espuma humeda. 
Limpia el torno de tarraja. 
Anotar en planillas la producci6n diaria 

c- Anota en una planilla de area la cantidad producida.

6.3- PULIDORAS 

MISION: Pulir todas las piezas que se producen en el torno de tarraja 

FUNCIONES: 
a- Pulir las piezas elaboradas en el torno de tarraja
b- Llmplar los equlpos y herramlentas de trabajo
c- Anotar en una planllla de area la producci6n �iaria.

DESCRIPCION DE FUNCIONES 



a- Pulir las piezas del torno de tarraja

Recogen en un disco de madera las piezas def estante de tarraja y las 
centran boca abajo en el torno de levante y pulen la peana y el borde de 
la pieza. Despues vuelven a centrar la pieza boca arriba para pulir el 
borde con la gradina y arreglar los imperfectos o cicatrices. Luego le 
pasan un retazo de cuero por toda la superficie. Cuando acaban de pulir 
las piezas las pasan al estante de secado en un disco de madera. 

b- Limpiar los equipos y herramientas de trabajo

Todas las tardes limpian el torno de levante, lavan las herramientas y 
barren su area de trabajo. Ademas recogen la rebaba en una caneca. 

c- Anotar en una planilla la producci6n diaria

Anotan al final de la jomada la cantidad de piezas pulidas. 

6.4- COORDINADOR No1 

MISION: Coordinar la producci6n desde la elaboraci6n de la pasta hasta 
la quema del bizcocho. 

FUNCIONES 
a- Hacer la quema en el homo a gas
b- Hacer el control de calidad de las piezas en bizcocho
c- Fabricar las cuchillas para el torno de tarraja
d- Fabricar matrices, modelos y moldes en yeso
e- Marcar las platos en crudo
f- Poner asas a los pocillos

DESCRIPCION DE FUNCIONES 

a- Hacer la quema en el homo a gas

Todos las mananas prende el homo a gas a las 10.00 a.m para quemar 
las piezas crudas de acuerdo a la curva de cocci6n establecida. 

El encargado escoge las piezas secas en el area de secado y hace una 
selecci6n en cuanto a la calidad y al tamal'\o de ellas. Limpia con una 
espuma las piezas seleccionadas para la quema. Luego ubica en el 
homo las torres o soportes para colocar encima las placas refractarias. 
Despues de haber armado los niveles observa que espacios quedan 
fibres para rellenarlos con objetos mas pequenos. 



Al dia siguiente el homo amanece con una temperatura de 250 °

Durante dos horas se va abriendo la puerta lentamente. Luego lo 
descarga y vuelve a cargarlo. 

b- Hacer el control de calidad de las piezas en bizcocho

Revisa la calidad de las piezas en bizcocho. Las piezas defectuosas se
venden y las rotas se utilizan en el relleno. 

c- Fabricar las cuchillas para el torno de tarraja

Con una lamina de hierro fabrica las cuchillas para el torno de tarraja. La 
corta con el cortafrio segun el modelo previamente dibujado en una hoja 

d- Fabricar moldes, anillos y matrices en yeso

Primera toma las medidas de la pieza que va copiar. Hace una mezcla 
con yeso Dur y Artesano. Revuelve jab6n Dersa con acerte de coclna 
para aplicar sobre el modelo para que no se pegue. 

e- Marcar los platos en crudo

Con un esfero o con lapiz escribe en la base de las piezas "Guatavtta 
ColombiaD

f- Colocar asas a los pocillos

Con barbotina pega las asas de los pocillos. 

6.5- COORDINADOR No2 

MISION: Esmaltar y coordinar el proceso de decorado y pintura de las 
piezas. 

FUNCIONES: 
a- Preparar el esmalte
b- Aplicar el esmalte
c- Hacer la quema en el horno electrico
d- Lavar las herramientas de trabajo
e- Llevar el inventario de plezas en bizcocho

DESCRIPCION DE FUNCIONES 

a- Preparar el esmalte



Se pesa el esmatte, el CMC y el Sulfato en la balanza de precisi6n. 
Luego en la licuadora se mezclan estos ingredlentes con agua y se deja 
que se forme un cono en el centre hasta que tenga espesor similar al 
yogur. Se cuela y posteriormente se pasa a la pistola .. 

Para la base blanca mezcla 2.000 gr. de esmalte blanco con 15 gr. de 
CMC y 1 O gr. de Sulfate 
Para la base transparente mezcla 1.500 gr. de transparente con 1 o gr. 
de CMC y 6 gr. de Sulfate 

b- Aplicar el esmatte

Limpia las piezas con una espuma humeda y luego las pasa a las 
tornetas ublcadas en la cabina de esmaltado para alH apllcarles la base 
con pistola. Aplica la cantidad de capas de base blanca necesarlas para 
tapar el color marr6n de las piezas. Tambien esmalta por inmersi6n las 
jarras y las teteras. 
Las piezas esmaltadas las pasa al area de dlseno y decorado. Despues 
de pintadas les limpia los bordes con espuma o esponjilla para luego 
apllcarles la base transparente. Flnalmente llmpla las peanas con 
esponjilla y con plumero para que no se peguen a la placa refractaria 

c- Hae er la quern a en el horno electrico

A las 4:30 carga el homo electrico con piezas esmattadas 
Se colocan las piezas dentro del homo de la mas grande a la mas 
pequena. En el pir6metro automatico se digita la temperatura de 1.065° y 
lo mismo se hace con el temporizador. Luego se cierra la puerta del 
homo. 
Cada hora se prende un taco del horno comenzando de abajo hacia 
arriba hasta que llegue a los 700 °. De esta temperatura en adelante el 
proceso es automatico.La quema dura aproximadamente de 7 a 8 horas 
y la temperatura sube entre 1.065° y 1.100 °. 

6.6- DISENADOR Y PINTOR 

MISION. Dlsenar y pintar las piezas 

FUNCIONES: 
a- Dlsenar las piezas
b- Pintar las piezas.
c- Lavar las herram ientas de trabajo
d- Anotar en una planilla la producci6n dlaria

DESCRIPCION DE FUNCIONES 



a- Disenar las piezas

utiliza un lapiz negro para disenar los platos. Para el motivo hoja utiliza 
una plantilla, con los otros motivos lo hace sin gufa. 

a- Pintar las piezas

Se esparce la pintura en la pieza con un pincel tres o cuatro veces segun 
el color. 

c- Anotar en una planilla la producci6n diaria

Registrar la producci6n diaria en una planilla de area y una personal 

6.7- PINTOR No1 

MISION: Preparar el esmalte y pintar las piezas en bizcocho. Vender los 
kilos de arcilla. 

FUNCIONES: 
a- Preparar el esmalte
b- Llevar el inventario de esmaHes
c- Pintar las piezas.
d- Vender los kilos de arcilla y los productos del Taller
e- Anotar en una planilla la producci6n diaria

DESCRIPCION DE FUNCIONES: 

a- Preparar el esmaHe

En el cuarto de materia prima pesa los pigmentos y el esmalte en la 
balanza de precisi6n. Despues se m uelen con un mortero. En un mortero 
aparte muele CMC y el sulfate. Despues los mezcla con el esmalte y les 
echa agua y se dejan una noche entera en un recipiente. Al otro dfa 
pone la mezcla en la batidora par 5 minutos aproximadamente. 
Normalmente prepara 60 gramos de pigmento semanalmente, en dos 
preparaciones, una de 40 gramos generalmente (lunes) y otra de 20 
gramos (jueves). 

b- Llevar el inventario de esmaltes

Anota dos dfas a la semana la cantidad de materia prima que ha sacado 
para preparar los esmaltes. 

c- Pintar las piezas



Pinta con esmalte las piezas 

d- Vender los kilos de arcilla y los productos del Taller

Vende los kilos de arcilla de lunes a viernes. El dinero lo guarda en un 
m ueble del almacen, el que entrega con una remisi6n cada 8 o 15 dfas 
dependiendo de las ventas. 
En horas de la tarde es responsable de atender los clientes del almacen 

e- Anotar en una planilla la producci6n diaria

Al final de la jornada anota en una planilla personal el numero de piezas 
pintadas en cada una de las referencias. 

6.8- CARGO: PINTOR No 3 

MISION: Pintar piezas de las vajillas 

FUNCIONES: 
a- Pintar piezas en bizcocho
b- Lavar las herramientas de trabajo
c- Anotar en una planilla la producci6n diaria
d- Vender los productos del Taller

DESCRIPCION DE FUNCIONES 

a- Pintar piezas

Pintar con pincel y esmalte las piezas de las vajillas segun el diseno. 

b- Lavar las herramientas de trabajo

Los viernes lava los pinceles. 

c- Anotar la producci6n diaria en una planilla

Al final de la jornada anota la cantldad de piezas pintadas. 

d- Vender los productos del Taller

Atender en horas de la manana el publico que llega al Taller. 

6.9- ASEADORA 

MISION: Mantener limpio el Taller de ceramica, el almacen y la oficina. 




