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INTRODUCCION 

Este informe presenta los resultados del trabajo realizado en Raquira 

por cuatro unidades productivas durante dos meses para la 

producci6n en gres porcelanizado de un diseiio de vajillas de tinto 

dado y aprobado por Artesanfas de Colombia S.A. 

En la primera parte de este informe se reseiian las actividades 

realizadas divididas en cinco eta pas que son: 

• Preparaci6n de pasta ceramica.

• Definici6n de diseiio de la vajilla de tinto.

• Elaboraci6n de moldes y modelos.

• Producci6n de Vajillas (vaciado).

• Esmaltado y cocci6n.

En la segunda parte se hace un analisis sobre la aceptaci6n y 

disposici6n de los artesanos para trabajar en grupo sobre un mismo 

fin, exponer vajillas de gres porcelanizado en Expoartesanias 2002. 

Posteriormente se presentan los logros e impactos 

finalmente se presentan unas recomendaciones 

generados y 

para darle 

continuidad al proceso. Cabe seiialar que cada tema viene ilustrado 

con fotografias que detallan las actividades realizadas. 



1. OBJETIVO GENERAL

Coordinar y apoyar la aplicaci6n de resultados de la Misi6n China, en cuanto 

a: preparaci6n y formulaci6n de pastas de alta temperatura; adecuaci6n de 

la lfnea de disei'io dado por Artesanfas de Colombia de Colombia; 

elaboraci6n de moldes y piezas para su cocci6n posterior. 

2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

• Realizar un seguimiento riguroso en la elaboraci6n de la pasta

ceramica de gres (12800 C) donde pueda verse reflejada todas las

ensei'ianzas de los asesores chinos.

• Definir toda la lfnea de productos que se llevara y expondra en

Expoartesanfas 2002.

• Elaborar los moldes necesarios para la producci6n de la lfnea de

disei'io.

• Apoyar la instalaci6n y funcionamiento del homo a gas que sera

utilizado para la producci6n del gres porcelanizado.

3. METODOLOGIA

Para llevar a cabo la producci6n artesanal de vajillas en porcelana se habfa 

planteado un trabajo en grupo con los seis artesanos de las unidades 

productivas y que cada uno de ellos realizara y estuviera a cargo de ciertas 

labores. 

Dadas las circunstancias de inconformidad con este proceso por parte de los 

artesanos se trabajo independientemente en cada taller y la parte final del 

proceso, es decir, la cocci6n de las piezas, se realiz6 en el taller de Pastor 

Valero, por ser el l'.mico homo en Raquira con capacidad de adaptarse a este 

tipo de pasta. 



4. EJECUCION

Este proyecto pretendia establecer un trabajo en grupo entre seis unidades 

productivas (Ana Dilia castillo, Parmenio Florez, Jaime Martinez, Luis 

Rodriguez, Jaime Suarez y Pastor Valero), representativas de Raquira, 

justificado en la producci6n de vajillas en gres porcelanizado de acuerdo a 

las ensenanzas dejadas por la Misi6n China. 

Durante la realizaci6n del proyecto dos artesanos: Ana Dilia Castillo y Jaime 

Suarez, no pudieron continuar por razones ajenas a la producci6n. 

Este proyecto fue desarrollado entre el 16 de Octubre hasta el 4 de 

Diciembre, tiempo durante el cual se realizaron una serie de actividades que 

llevaron a la obtenci6n de vajillas de gres porcelanizado. 

4.1 Preparacion y formulacion de pastas de alta temperatura. 

La pasta preparada fue pasta para gres 12000 C desarrollada por el asesor 

Huang Bao Hua de la Misi6n China, que a continuaci6n aparece: 

Arcilla Arcabuco 70 

Feldespato 12 

Cuarzo 8 

Caolfn Porcelana 10 

Sili!;i!t.Q d� SQdiQ Q.QS-Q.�

Total insumos 100 

Cantidad Agua 80 

Este tipo de pasta debe tener como minimo 15 dias de maduraci6n o en su 

defecto haber sido mezclada en molino de bolas, los artesanos decidieron 

prepararla y dejar que se diera un anejamiento normal. 
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Los artesanos Parmenio Florez y Pastor Valero prepararon 500 litres de 

pasta, de los cuales Parmenio tomo para su trabajo 90 It. y Pastor se quedo 

con el resto. Esta pasta fue preparada el dia 9 de noviembre, es decir, que 

tenia un tiempo de maduracion de 17 dias al memento de iniciar la 

produccion (26 de noviembre). 

Semejante, los artesanos Jaime Martinez y Luis Rodriguez prepararon 

300kg de pasta desde el primero de noviembre, pero esta solo se tenia en 

suspension (todos los insumos mezclados sin agua) y hasta el 15 del mismo 

mes se comenzo su aiiejamiento; esta pasta tiene al igual que la pasta 

preparada per los otros artesanos, 15 dias de maduracion pues a pesar de 

haberse elaborado una semana mas tarde la produccion tambien se 

comenzo una semana despues. El artesano Luis Rodriguez utilizo 

unicamente 18 It. y el resto de pasta fue utilizada per Jaime Martinez no 

solo para la elaboracion de vajillas sine para otro tipo de objetos come 

movibles. 

Adicional a esta pasta de gres el artesano Pastor Valero elaboro 

aproximadamente SOit. de pasta de porcelana para realizar el mismo tipo de 

vajilla aprobado. 

Arcilla Arcabuco 60 

Feldespato potasico 15 

Cuarzo 10 

Caolin Porcelana 15 

Sili,iit!2 d!:: 512gi12 Q,Q:i-!l-:i 

Total insumos 100 

Cantidad Agua 80 
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4.2 Adaptaci6n de la linea de disefio aprobada por Artesanias de 

Colombia. 

La vajilla aprobada para la produccion en gres porcelanizado fue la diseiiada 

el aiio pasado que se llevo de muestra para la version 2001 de 

Expoartesanias. 

4.2.1 Modificaciones realizadas. 

Esta vajilla esta conformada por una cafetera de 5 tazas de capacidad, 

cuatro pocillos de tinto con su respective plato y una azucarera sencilla con 

tapa, a este diseiio fue necesario hacerle unas modificaciones que aparecen 

descritas a continuacion. 

4.2.1.1 Cafetera. 

Modificaciones: 

., Adaptar la tapa a la cafetera para evitar su deslizamiento al memento 

de servir . 

., Elevar el cuello de la tapa para mejorar el ajuste a la cafetera . 

., Ampliar el tamaiio de salida de liquido (pico) de la cafetera. 

Responsable: cada uno de los artesanos se encargo de realizar las 

modificaciones pues fue dificil encargar esta pequeiia tarea a alguno de 

ellos y que luego la compartiera. 

Aunque se conto con la ayuda del diseiiador Alejandro Rincon en la 

elaboracion de un nuevo pico, solo se amplio la salida del liquido en el 

molde, pues el tiempo no permitia realizar nuevamente modelos y moldes 

de la cafetera. 

4.2.1.2 Plato y pocillo. 

Modificacion: Aumentar el tamaiio del plato en dos centimetres para 

proporcionar las dimensiones al pocillo. 
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Responsable: de esta labor se encargo Parmenio Florez quien podia realizar 

los platos rapidamente en torno de tarraja ya que es un buen conocedor de 

esta tecnica. 

4.2.1.3 Azucarera. 

Modificacion: 

� Mejorar el ajuste de la tapa de la azucarera del mismo modo que la 

cafetera. 

� Aumentar la base de la azucarera para evitar imperfecciones en el 

acabado {esmaltado). 

Responsable: Parmenio Florez elaboro un nuevo modelo de azucarera con 

las modificaciones necesarias. 

4.3 Elaboraci6n de modelos y moldes de la vajilla de tinto. 

4.3.1 Los modelos utilizados para la produccion vajillas fueron: 

• Cafetera: se utilizo la matriz que se habia realizado el aiio anterior.

• Tapa cafetera y azucarera: Los artesanos Parmenio Florez y Pastor

Valero hicieron un modelo nuevo de tapa realizando las

modificaciones, mientras Jaime Martinez y Luis Rodriguez utilizaron

la matriz entregada por Artesanias de Colombia.

• Pocillo: se utllizo el modelo del aiio anterior.

• Plato: unicamente se realizaron los moldes teniendo en cuenta los

platos de la vajilla anterior y la reduccion de la pasta de gres.

• Azucarera: se utilizo el modelo entregado por Parmenio Florez.
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En esta fase de elaboracion de modelos participo el artesano Jaime Suarez, 

quien junto con Parmenio Florez estaban encargados de realizar las 

modificaciones en la vajilla. El aumento la base del pocillo para que no se 

presentara ningun inconveniente con el esmalte al momento de la quema, 

al igual que con la azucarera. Jaime Suarez hizo entrega de los modelos y 

los moldes a Parmenio Florez al momento de retirarse del proyecto. 

4.3.2 Moldes 

Aunque en un principio se planteaba que un artesano fuera el encargado de 

hacer todos los moldes, el trabajo se hizo independiente. Por esto era 

necesario establecer un inventario en cada uno de los talleres, de los 

moldes y la cantidad para evaluar la capacidad de produccion. 

A continuacion aparece un cuadro descriptivo de cada uno de los talleres. 

CUADRO DESCRIPTIVO 

TALLER CAFETERA TAPAC AZUCARERA TAPAA POCILLO PLATO 

Parmenio Florez 2 6 7 6 10 25 

Jaime Martinez 2 2 2 2 8 5 

Luis Rodriguez 2 2 2 2 8 --

Pastor Valero 2 1 1 1 2 --

Aunque en un principio se habia decidido encargar de los moldes y de la 

elaboracion de los platos a Parmenio Florez, el artesano Jaime Martinez 

utilizo sus propios moldes sin tener en cuenta el trabajo que ya se habia 

avanzado. 

En las fotos siguientes se muestra algunos de los modelos y los moldes 

utilizados en los talleres de los artesanos. 
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4.4 PRODUCCION ARTESANAL DE VAJILLAS. 

Luego de verificar que todos las talleres tuvieran las moldes completes, se 

comenzo con la produccion de vajillas. Este proceso de vaciado de las 

piezas, es un proceso que requiere de un control constante, ya que esta 

pasta de gres es muy fina y par ende bastante delicada. Se hace necesaria 

la presencia de una persona que realice esta actividad. 

En un taller normal con excelente disposicion y tomando coma modelo las 

moldes del taller de Luis Rodriguez, estos son las resultados que se pueden 

obtener: 

Cafetera: con dos moldes, en un dia se puede elaborar coma minima diez 

unidades, al dia siguiente ya se puede pulir la imperfecciones dejadas par el 

molde y se dejara secar par dos dias mas. 

Pacilio, azucarera, tapas: estas piezas son mas pequeiias que la cafetera y 

puede producirse mas rapidamente, en un dia se logra sacar cuarenta 

pocillos, diez azucareras y diez tapas; todas las piezas pueden pulirse el 

mismo dia y el tiempo de secado es el mismo que el de la cafetera. 

Platas: con veinticinco moldes de plato en dos pasos par el tomo de tarraja 

al dia se pueden hacer cincuenta plates listos para coccion. 

Con las datos que aparecen anteriormente se deduce que en solo cuatro 

dias se pueden sacar diez juegos completes de tinto listos para ser 

esmaltados. 

Ahora aparece a continuacion la produccion de vajillas en cada taller de 

acuerdo a las moldes y al numero de personas que estuvieran a cargo de la 

produccion. 

En las talleres de Parmenio Florez y Luis Rodriguez, ellos fueron quienes 

estuvieron a cargo de su produccion, par eso en tres dias de trabajo 

lograron tener seis juegos de tinto completes. 
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El artesano Jaime Martinez tenia varias personas disponibles en su taller 

que realizaran este trabajo y en dos dias logro sacar doce juegos de tinto. 

En los casos anteriores las vajillas que se elaboraron no estaban totalmente 

secas y asi no se podia realizar ni siquiera la coccion previa antes del 

esmaltado. 

Como se ve en el cuadro descriptivo de los moldes, en el taller de Pastor 

Valero, solo hay una cantidad pequeiia cantidad de moldes y su produccion 

fue bastante lenta, ademas no habia una persona encargada de esta labor. 

En este taller en una semana (ocho dias) se logr6 producir siete juegos de 

vajillas completos. Tambien es importante resaltar que se comenzo una 

pequeiia produccion de vajillas de porcelana de 13000 C con el fin de 

llevarlas la feria de exposicion. 

4,5 ACABADOS 

Con la ayuda del diseiiador Alejandro Rincon se definio cuales eran los 

colores a utilizar en las vajillas. 

Opcion 1 

NO Pantone 

4515C 

lSOC 

Opcion 2 

NO Pantone 

672C 

lSOC 

Opcion 3 

NO Pantone 

513C 

Nombre 

Verde Seige 

Naranja 

Nombre 

Azul Oscuro 

Azul Claro 

Nombre 

Rojo 

Transparente 

Pieza a esmaltar 

Cafetera, pocillo, plato, azucarera (exterior) 

Pocillo, azucarera (interior) 

Pieza a esmaltar 

Pocillo, azucarera (interior) 

Cafetera, pocillo, plato, azucarera ( exterior) 

Pieza a esmaltar 

Cafetera, pocillo, plato, azucarera ( exterior) 

Pocillo, azucarera (interior) 
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Foto 6. Prueba de colores azules 

Turquesa, cobalto, azul 3222 

Foto 8. Prueba de formulacion en crude 

Foto 9. Prueba de formulacion en biscocho 
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Este tipo de colores no son faciles de lograr porque los esmaltes a esta 

temperatura (12000 C) cambian de color, por eso los artesanos Parmenio 

Florez, Jaime Martinez y Luis Rodriguez se inclinaron por el uso de los 

esmaltes ya utilizados anteriormente en las pruebas con los asesores 

chinos. 

Por el contrario Pastor Valero decidi6 hacer una pequefia investigaci6n sobre 

los colores que se podfan manejar para alta temperatura y encontr6 que, el 

uso de pigmentos bajo esmalte era una buena altemativa; esta tecnica 

consiste en pintar las piezas luego de la primera cocci6n con pigmentos del 

color requerido y encima de este aplicar el esmalte de alta temperatura 

para su posterior cocci6n. 

En las pruebas de color que se realizaron en este taller, se determine el uso 

de los colores verde, salmon, azul, azul turquesa y rojo. Tambien se 

trabajo con pistola y aer6grafo para la aplicaci6n de estos pigmentos y 

esmaltes. Este tipo de herramientas permite dar una mejor calidad y 

apariencia al acabado de las piezas, ademas permite un avance en la 

evoluci6n y perfeccionamiento del esmaltado. Ver fotos 6,7,8 y 9 en pagina 

anterior. 

Foto 10. Camara de aspersion para aplicaci6n de pigmento 

Taller Pastor Valero 
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4.6 COCCION DE PIEZAS 

Para la cocci6n de piezas de ceramica de alta temperatura se hacfa 

necesario poner a punto el homo que habia adquirido unos meses antes del 

comienzo de este proyecto el artesano Pastor Valero. 

4.6.1 Generalidades del homo 

Este es un homo para combustion de gas propane (6 natural si hubiere la 

instalaci6n) de tiro directo, esta disenado para alcanzar una temperatura de 

1250 o C por medio de 4 quemadores atmosfericos. Sus dimensiones 

intemas aproximadas son: ancho 65 cm, fondo 70 cm y altura 90 cm. 

Posee un tipo de puerta batiente ubicada en la parte frontal del homo y un 

recubrimiento en ladrillo aislante refractario y manta ceramica. Tiene un 

tablero de control digital. 

Foto 11. Homo de alta temperatura en el Taller 

de Pastor Valero. Pir6metro digital (derecha) 

13 



4.6.2 Modificaciones hechas 

• Dentro de la historia del horno se sabfa que trabajaba con gas natural

y al hacer la conversion a gas propane era necesario disminuir la

salida del flujo de gas.

Segun la tabla Olsen de orificio de fistos de acuerdo al numero de 

quemadores y cantidad de calor expulsado se cambiaron los fisto de 

dimension de 1/4 de pulgada a 1
/16 de pulgada para trabajar 

eficientemente. 

• Dentro de las primeras tareas asignadas Pastor Valero tenfa que

realizar la instalaci6n del horno, pero por falta de conocimiento

realize una instalaci6n domestica la cual era ineficiente desde todo

punto de vista. La tuberfa de cobre que se utilize para el paso de gas

fue cambiada por tuberia galvanizada de Y2 pulgada de diametro.

• El regulador de presi6n que se tenfa era unicamente de pas6 y no

permitfa el manejo de la presi6n de gas, este se cambi6 por un

regulador tipo industrial de baja presi6n.

• Se prob6 con un tubo de gres de 1 m de altura y 5 pulgadas de

diametro como chimenea para emparejar la temperatura del homo.

4.6.3 Pruebas realizadas 

a. Ajuste del homo

Tiempo de cocci6n: 7 horas

Tipo de piezas: Base para lampara, materas.

Tipo de quema: Biscochado y esmaltado 10500 C.

Fecha: 30 de octubre, 7 y 15 de noviembre

Descripci6n: En esta primera fase se realizaron tres quemas, en las

cuales las dos primeras la temperatura fue ineficiente y se necesitaba

calibrar el homo a las modificaciones realizadas. En la ultima cocci6n

se alcanz6 la temperatura ideal para esmalte pero se tenfa una

diferencia de temperaturas de 1500 C, lo cual daiiaria algunos de los

esmaltes que allf se encontraban.
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Resultados: las piezas bizcochadas salieron en buen estado, el 

esmalte alcanzo a fluir y dar buen brillo en algunas de las piezas, 

pero este problema no fue debido solamente a la temperatura sino 

tambien a la falta de homogeneidad en la aplicacion del esmalte. 

b. Cocci6n aiuste de temperatura

Tiempo de coccion: 7 horas

Tipo de piezas: pebeteros de diferentes colores.

Tipo de quema: Esmalte 10500 C

Fecha: 24 y 26 de noviembre

Descripcion: se realizaron dos quemas con pebeteros para ajustar la

temperatura y disminuir la diferencia de temperatura interna del

horno. Los pebeteros eran de esmaltes negro, blanco, azul, miel,

verde; colores comunes en este tipo de productos.

Resultados: se alcanzo una temperatura de 10300 C pues dentro de

las especificaciones del esmalte la coccion ideal es entre 10200 C y

10300 C, pero no se logro un buen resultado, la aplicacion del

esmalte par chorreo fue mal realizada. Para la segunda quema de

pebeteros se subi6 200 C la coccion y se puso un tuba de gres de lm

coma chimenea para estabilizar la temperatura pero la diferencia fue

a la inversa, es decir, la temperatura en la parte inferior del horno

disminuyo y en la parte superior aumento, pero las resultados fueron

iguales.

c. Coccion prueba esmalte 1050° C

Tiempo de cocci6n: 9 horas

Tipo de piezas: Materas y juegos de vasos

Tipo de quema: Esmalte 10500 C

Fecha: 29 de noviembre

Descripcion: aqui se tuvo mas cuidado en la aplicaci6n del esmalte y

solo se utiliz6 el transparente.

Resultados: se empezaron a apreciar mejores resultados, las

esmaltes dieron buen brillo y las piezas tenian un buen timbre. Se

disminuyo la altura de la chimenea a la mitad y se logro tan solo una
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diferencia de 200 C. 

temperatura. 

Era al memento de comenzar con alta 

d. Cocci6n biscochado 11000 C

Tiempo de cocci6n: 9 horas

Tipo de piezas: cafeteras, azucareras, pocillos y ta pas.

Tipo de quema: precocci6n de las vajillas

Fecha: 2 de diciembre

Descripci6n: para dar una mayor resistencia y una mejor calidad se

realize esta quema a una temperatura de 11000 C.

Resultados: los resultados fueron satisfactorios

Foto 12. Piezas para precocci6n 11000 C 

e. Cocci6n bajo esmalte 12000 C

Tiempo de cocci6n: 14 horas

Tipo de piezas: cafeteras, azucareras, pocillos, tapas y plates.

Tipo de quema: Esmalte 1050° C

Fecha: 4 de diciembre
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Descripcion: esta fue una quema que demor6 bastante tiempo 

porque las plates no tenia la precoccion y habia riesgo de perderlos, 

par eso era necesario comenzar la quema con una presion baja y un 

flujo de gas menor al utilizado normalmente. 

Resultados: en general las piezas que estaban esmaltadas sin 

pigmento dieron buenos resultados, pero se note una deficiencia en la 

formulacion de las colores y la aplicacion de las mismos. Casi toda la 

producci6n fue desechada. 

f. Coccion esmalte 12000 C

Tiempo de cocci6n: 11 horas

Tipo de piezas: cafeteras, azucareras, pocillos, tapas y plates.

Tipo de quema: Esmalte 12000 C

Fecha: 8 de diciembre

Descripcion: las piezas de esta quema eran pertenecientes a

Parmenio Florez, el ya habia realizado la precocci6n en su taller y se

habia esmaltados con las que se prepararon para el aiio anterior.

Resultados: se puede decir que todas las piezas obtuvieron un buen

timbre, un color parejo y brillante, y una favorable apariencia.

Foto 13. Muestra de vajilla de tinto. Color cafe y crudo. 

Esmalte mate. Taller de Pastor Valero. 
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5. LOGROS E IMPACTO

El trabajar con pastas de alta temperatura en Raquira, es un proceso que 

busca evolucionar este importante centro artesanal en busqueda de nuevas 

alternativas de mercado. 

Aunque los cuatro artesanos que participaron en este proyecto estuvieron 

presentes en la capacitacion dada por los asesores chinos y habian realizado 

algunas pruebas sobre este conocimiento, no se habia puesto en practica de 

manera directa; esta seria la primera vez que se haria una pequefia 

produccion. A pesar de trabajar independientemente en cada taller todos los 

artesanos estaban dispuestos a producir vajillas de tinto en gres 

porcelanizado bajo sus propios intereses. 

Al finalizar el proyecto el 4 de diciembre, unicamente los artesanos Pastor 

Valero y Parmenio Florez tenian ya una produccion de siete juegos de tinto 

que podian esmaltarse. Pese a realizar un analisis y control de todas las 

variables que interviene el en proceso de ceramica, los resultados solo se 

pueden conocer hasta finalizar la coccion. 

De la quema de Pastor Valero los resultados no fueron tan satisfactorios 

pues hubo una mala formulacion de los pigmentos usados y una no 

uniforme aplicacion de esmalte a pesar de realizarse por aspersion. 

Algunas de las piezas sin pigmento que resultaron de esta quema dieron un 

timbre perfecto, un buen acabado de esmalte y una excelente apariencia. 

El artesano Parmenio Florez decidio utilizar unicamente esmaltes de los 

cuales ya tenia un conocimiento de su resultado, por lo tanto todas sus 

piezas salieron con muy buena calidad. 

En el caso de Luis Rodriguez y Jaime Martinez no se pudo apreciar ningun 

resultado tangible porque hasta el dia de comienzo de Expoartesanias no 

tenian produccion lista para esmaltar. Ademas pretendian usar un horno 

electrico de alta temperatura que habian adquirido recientemente. 
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Para dar a entender un poco mas el impacto de este proyecto a 

continuaci6n se describe a cada artesano y su respuesta al trabajo realizado 

evaluando los siguientes aspectos: actitud y disposici6n; integraci6n y 

trabajo en grupo; compromiso y nivel de colaboraci6n con la ejecutara de 

este proyecto, Sandra Liliana Santamaria. Estos aspectos tendran una 

denominaci6n entre excelente, bueno y aceptable. 

Parmenio Florez: (artesano) posee un buen conocimiento de la tecnica pero 

le falta organizaci6n y rigurosidad en su trabajo, es necesario analizar la 

calidad de producci6n. El interes de participar en Expoartesanfas cre6 mas 

expectativas de las que realmente se podfan cumplir. 

Actitud y disposici6n: buena 

Integraci6n: buena 

Compromiso: aceptable 

Colaboraci6n: buena 

Pastor Valero: (comerciante) legitimo comerciante que piensa primero en el 

cliente y el tipo de productos que deben venderse para ofrecer una mayor 

satisfacci6n. Este artesano desarrolla una calidad de producci6n y de 

producto considerable pero desconoce ciertas tecnicas de trabajo que lo 

llevan a desperdiciar mucho material. Para este proyecto sobraron ganas 

pero falt6 trabajo. 

Actitud y disposici6n: buena 

Integraci6n: buena 

Compromiso: excelente 

Colaboraci6n: aceptable (dependfa de la utilidad y el provecho que pudiera 

obtener) 

Luis Rodriguez: (artesano) posee un buen manejo en este tipo de tecnica 

pero no posee un conocimiento en trabajo con esmaltes, la calidad de su 

producto es buena. 

Actitud y disposici6n: aceptable 

Integraci6n: aceptable 

Compromiso: aceptable 

Colaboraci6n: buena 
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Jaime Martinez: (comerciante) es un trabajador individualista que busca 

obtener los mayores beneficios para el. A pesar de trabajar en la 

produccion de vajillas de baja temperatura tiene muchos problemas en la 

aplicacion de esmaltes. No le interesa el trabajo en grupo, tampoco la 

presencia de una persona que coordine y ademas limite su proyecto 

individual. 

Actitud y disposicion: aceptable 

Integ racion: aceptable 

Compromiso: aceptable 

Colaboracion: aceptable 

Puede decirse que la falta de actitud de los artesanos Jaime Martinez y Luis 

Rodriguez es debido a que querfan trabajar en este proyecto con un grupo 

familiar que habian formado y no con otros artesanos de la region. 

6. CONCLUSIONES

Es importante resaltar que este es el primer paso de un gran proyecto que 

comienza a gestarse en Raquira, por lo tanto todos los resultados obtenidos 

de esta produccion no solo son valiosos desde el punto de vista objetual 

sino tambien como bagaje conceptual y operativo para la comunidad. 

Aunque se pretendia realizar un trabajo en grupo, los artesanos decidieron 

trabajar separadamente e intentar cumplir con el compromiso que se tenia 

con Artesanias de Colombia. 

Para proximos trabajos se debe tener en cuenta que tipo de artesano es el 

que se pretende agrupar, pues todas las personas escogidas son grandes 

comerciantes y representantes de Raquira que no aceptan el hecho de estar 

dependiendo del trabajo de los demas para desarrollar un proyecto. 

Para este tipo de proyectos es fundamental que se establezcan alianzas 

entre los artesanos pues cada uno de ellos es conocedor de la tecnica y 
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posee fortalezas y debilidades que pueden complementarse con un trabajo 

comun. 

En cuanto al acabado de las piezas con el uso del esmaltes y pigmentos se 

puede decir que se estaba en una etapa de prueba donde todos las 

resultados aunque no fueran positives daban la pauta para seguir en el 

proceso de investigaci6n. 

7. LIMITACIONES Y DIFICULTADES

Este tipo de proyectos necesita un mayor tiempo de planeaci6n y ejecuci6n, 

pues fue una limitante de trabajo el corto tiempo en el que se desarrollo. 

Otra de las limitantes fue el aparente desconocimiento del trabajo con 

pastas de alta temperatura, porque las artesanos tenian la tendencia a 

probar y comprobar todo lo que se hacia. Parecian no estar seguros de las 

resultados que se podian obtener. 

Como se encuentra descrito anteriormente el trabajo con las artesanos fue 

complicado, pues cada uno estaba pensando en un beneficio personal y no 

en el grupo, esta falta de disposici6n llev6 a retardar el proceso de 

desarrollo y no fue posible tener una muestra de vajillas de tinto en gres 

porcelanizado ni en porcelana al inicio de la feria de exposici6n 

Expoartesanias 2002. 

Tambien es esencial enunciar que el retardo de la producci6n fue generado 

par la falta de informaci6n tanto de las artesanos coma de la persona 

ejecutora del proyecto, de cuales eran las partes constitutivas de juego de 

tinto disei'\ado par Artesanias de Colombia S.A., y claramente cuales serian 

las modificaciones a realizar. 
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8. PROYECCIONES

Para darle continuidad a este tipo de proyectos que ayudan al desarrollo de 

la comunidad es decisivo crear estrategias de trabajo con los artesanos 

donde sean ellos la parte activa del proyecto. Se podria pensar en la 

creaci6n de talleres de trabajo en los cuales se parta de las necesidades del 

artesano y se les capacite sobre ellas previo conocimiento del trabajo 

desarrollado por los asesores chinos. Es decir esta capacitaci6n iria a la 

apropiaci6n del trabajo con gres y porcelana de acuerdo a nuevas 

necesidades del mercado. 

Espedficamente en el trabajo de homos a gas es primordial comenzar con 

la divulgaci6n de los resultados del homo de alta temperatura que se 

encuentra en el taller de Pastor Valero. Luego de esto y teniendo en cuenta 

la asesoria de la misi6n china en este aspecto seria importante dar una 

capacitaci6n participativa en donde se tuviera como base la comparaci6n 

entre el funcionamiento de homos electricos y homos a gas. 
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