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ACLARACION 

El producto 2.111 "Un taller y asesorfa para la implementaci6n de esquemas de 

calidad", se trabajo simultaneamente con el trabajo de disefio en todas las 

cadenas productivas puesto que cualquier desarrollo implica utilizaci6n de 

standares de calidad, flujos productivos, mejoramiento tecnol6gico. 

Con ello se busca mayor eficiencia y productos competitivos a nivel nacional e 

internacional, para penetrar en nuevos mercados. 



Capituio I 

Disefw de un sistema tee .016gico que mcjl)re l:1 calidad dtl ac,1ba:fo 

Introckcci6n 

El oficio de la tejedurfa en seda en el Cauq1 ha tenido un gran d:::san-ollo en temlinos 
sociales a lo largo de las t'.lltima.s dos decadas. Cada vez, mas famikls dependen de csta 
actividad. Dm2 . .nte aflos, b comunidad artesaual del Cauca, ( que has ta hace 6 afi.os solo 
se ubicaba en Timbio) bas6 su venta en los chales y las bufa11d�s en s�da de tejido piano 
y chales y bufandas en telar de puntillas. 
Dentro del Proyecto de La Sericultura en el Cauca de Artesani as <le Colombia y 
Fomipyme, se ha determinado trnbajar en el plano tecnol6gico con cl fin de mejorar la 
calidad del acabado.; estructuraci6n y puesta en marcha de progrnmas est.rategicos 
proyectos productivos y tecnol6gicos para el mejoramiento de la eficiencia, la 
productividad y la competitividad del sistema productive. 

Para tal fin, Artesanias de Colombia, llev6 a cabo m1a investi��aci6n en la cual se 
, . ., .. . . . ... ' . . . . . 
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fin de darle curso al desarrollo de los diferentes productos propuestos dentro del 
proyecto. 

Mapa de localizaci6n 

El nucleo de artesanas de mayores vol11menes productivos y de calidad se encuentran en 
un 90% en Tirnbio, luego en el Tambo, Piendam6, Morales y Santander de Quilichao. 
Por tal raz6n las adecuaciones, al igual que el desarrollo de producto se realizaron en 
diferentes talleres ubicados en Tirnbio 
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1. Analisis de equipos y herramientas empleados en Timbio Cauca, en los talleres
de las mejores artesanas de tejido piano, con el fin de valorar las posibilidades
de los talleres para realizar telas para confecci6n para las diferentes temporadas,
este inventario di6 a lugar a la dotaci6n por parte de! proyecto, de lizos y peines.

Ver anexo tabla 1. 

Para la realizaci6n de telas para confecci6n, el mercado exige telas con tm ancho 
mini mo de 1.1 Omts, para lo cual, si nos referimos a la tabla 1, lo podemos lograr en los 
diferentes talleres donde los telares tienen esta capacidad en Timbio. De los 32 telares 
ubicados en este Municipio, 17 de ellos tendrian en teoria la capacidad de producir telas 
con estas caracteristicas. 

Para la elaboraci6n de una tela de un ancho de 1.1 Orn ts, es necesano al is tar una 
urdimbre, seg{m la siguiente descripci6n: 

PROCESO DE URDIDO Y MONT AJE 

Se hace el disei'lo (N° de hilos, mts y N° de vueltas) 
Colocamos las cai'luelas en la fileta 
Se pasan los hilos al urdidor 
Luego se pasan los hilos por el pe,ine 
Los hilos se amarran a la varilla y se empieza a tejer de acuerdo al producto que se vaya 
a realizar, se coloca una medida ya sean bufandas, chales, telas etc. 
Medidas: Ancho, Largo, Mechas o Flecos 



Calrnlos textil-::s: Estos calculos varian s�gi'm la car�tidad de prendas, se tiuien en cuenta 
los sig•.1ientc:.; aspectos: 

Calculos textiles: 
DU Densidad de urdimbre 
caj6n) 
AP Ancho en pe:Lne 
NTH Nfonero tctal de hilos 
LU largo de urdimbre 
NF Numero de faj?.s 
VT Vueltas tambor 

= N° pci.;1e x pictdo (11(1mero de hilos por 

= Ancho a entregar + 1_0% 
=APxDU 
= L.E (laigo escogido) +10 ems+ flecos 
= NTH /Numero de caf\.uelas 
= LU/ diametro tambor 

Los calculos de densidad de urdi�bre, se realizan segun el rn'.unero de 
peine y ancho de los tejidos 
Peine N°4 DU 8 h..ilos x cm 
Peine N°6 DU 6 hilos x cm 
Peine N°6 DU 9hilos x cm 

De igual forma los cakulos textiles depcnden de! a.niculo que se vaya a elaborar asi:: 

Tejido Largo (cm) Ancho (cm) mechas o flecos(cm) 

Bufanda 160 22 10 
Chal 200 50 10 
Paf\.ol6n 200 65 10 
Pafiol6n 200 85 10 
Panoleta 90 90 10 

Poncho* 130 90 5 

N6tese que la densidad de Uidirnbre esta directarnente relacionada con el ancho de la 
prenda, que para nuestro desarrollo de producto es minimo del.10 mts, para nuestras 
telas es conven..iente utilizar entre 1900 y 2500 agujas segt'm sea la especificaci6n de la 
tela, mientras una tela se de mayor densidad, mas h.ilos necesitara, de igual forma mas 
agujas o lizos y diferente peine, porque este ayuda a organizar la densidad de los llilos 
en una tela. 

Si volvemos a la tabla 1, notaremos que hay 6 talleres que poseen hasta 1500 agujas o 
lizos y los otros 11 tienen cada W10 300 o menos agujas; para el fin de realizar telas de 
1.10 mts de aricho, esto no es suficiente. 

Por esta raz6n se entregaron las siguientes herramientas: 

A. Entrega de lizos a agujas, mejorando la eficiencia de anchos de urdirnbre de las
telas, densidad y aprovecharniento del telar



900 lizos de Sedas 1n Araditc·· Elvia Gomez 
1600 lizos para Coltf:'seda- varios talleres 
300 lizos p�a LJige11ia Cbantre 

B. Entrega de peines, bs -cuales penniten variar las densid3dcs por muimbre de
acnerdo al tipo de tela que se desee.

2. Conformaci6n de grupo experimental productivo para mejorar la eficiencia en la
producci6n.

En Timbio se agrupan las artesanas mas experimentadas en el oficio de la tejedmia en 
telm horizontal, como demuestra el anexo tabla 2. 

51 ar1esanas de las 86 que hay en Timbio llevan entre 10 y 15 afl.os en este o_ficio. 
Razon por la cual se conform6 un grupo de 12 de las mejores artesanas 

12 de las mejores artesanas, que correspooden al 23% de artesanas mas 
experimentadas, se tom6 en cuenta su mente abierta a los cambios y capacidad de 
comun.icaci6n. 

El fin de este grnpo es que a traves del expertiz ganado, puedan aprovechar la 
informaci6n que se Jes ha sumi.nistrado y se !es ha eosenacto a manejar, para que 
esten al tanto de las tendencias y puedan "olfatear" en un futuro, lo que el mercado 
exige. Las artesanas deben ser capaccs de desarrollar a mediano y largo plaza 
propuestas que vayan de acuerdo al tipo de mercado que quieren conquistar. 

3. Taller para telas de confeccion.

Ligado al desarrollo tecnol6gico y el mejoramiento de la eficiencia de la producci6n se 
desarroll6 una linca de telas para confecci6n 100% seda, mezclas seda- algod6n 70o/o-
30%, 50o/o-50%, seda- acrilicos 70%-30%, mezclas que se trabajaron con defereotes 
pei.nes, aportados por el proyecto y lizos para mejorar la densidad de las telas. 

De igual forma, se destaca la nueva fibra seda artesanal mezclada intimamente con 
lycra, logrando asi telas de excelente caida con una gran cohesion en trarna, cero 
desplazarniento, para ta! fin el proyecto ha contado con la colaboraci6n de la Primera 
Dama, Dona Lina Moreno de Uribe e Invista con Dona ·Gloria Garcia Account 
Manager. 

Se obtuvo una mezcla intima entre fique y seda, la cual en apariencia resulta muy 
agradable por el contraste de textura que otorgan los materiales, esta fibra resulta optima 



para trnb<'tjarla en Uneas de dccoraci6n, no solo por su as_;-)ccto sino porquc rc'uaja los 
costos dd producto. 

4 . Aspectos de calidad 

Concepto 

Una condici6n indispensable para asegurar la implantaci6n de una estrategia de 
Ca!fclad Total consiste en definir y entender con claridad lo que significa este concepto. 
Es decir, los directivos de una organizaci6n que se proponen implantar la Calidad 
Total como estrategia para competir tienen que saber exactamente lo que quieren decir 
c11ando hablcm de calidad, ode mejorar la calidad def producto o servicio, tienen que 
saber como dividir la calidad global de proyectos de mejora manejables y como medir 
la calidad def producto. 

En la prcictica, coma lo refiere Ricchard J Schonberger, uno de los expertos en esta 
materia, " .. . la calidad es como el arte. Todos la alaban, todos la reconocen cuando la 

. 1 . . 
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Los diccionarios, nos brindan una primera base para laformaci6n de este marco 
te6rico. Una de las definiciones que encontramos en el Pequeno La rouse Jlustrado nos 
dice que Calidad es la cualid.ad de una cosa. Otra acepci6n recogida de/ diccionario es 
que calidad significa una manera de ser de una persona o cosa. En estas definiciones 
implicitamente se esra concibiendo a la calidad como un atributo, propiedad o 
caracteristica que distingue a las personas, a bienes ya servicios, lo cual resulta ya 
una interesante apro.1.imac!6n al concepto de calidad aplicado a las organi::aciones. 

El organismo internacional de normalizaci6n, ISO, en su norma 8402, ha definido a la 
calidad como fa totalidad de caracteristicas de una entidad que le confiere la 
capacidad para satisfacer necesidades explicitas e implicitas. 

La norma precisa que entidad es una organizaci6n, ll6mese empresa o instituci6n, 
producto o proceso. Complementando esta definici6n, diremos que las necesidades 
explicit as se definen mediante una relaci6n contractual entre Clientes y Proveedores; 
mientras las necesidades implicitas se definen segun las condiciones que imperan en el 
mercado. 

Los elementos que conforman fas necesidades son bcisicamente: la seguridad, la 
disponibilidad, la mantenibilidad, la confiabilidad, lafacilidad de uso, la econom[a 
(precio) y el ambiente. Estas necesidades, excepto el precio, se definen traduciendo 
aspectos y caracteristicas necesarios para lafabricaci6n de un buen producto. 

* Temas recopilados por: Pablo Rojas y \Villy Treguear.
inga l<@geocities.com 

En el Cauca, aunque se puede decir de forma general que los productos son de buena 
calidad, podemos decir que no es igual con los procesos productivos, en donde se 
encuentran una serie de elementos que no dejan que se optimice la producci6n, corno se 



ck��;-;;_;.� ant(riorrn�ntc, la rnlidcd �o esta li�:.J� sob ,i producto, es un concepto quc se 
ap!icz:. en c&r:la tmo de los cs!abo,1·�s cl. U.i1a ca<ir ·ta J;roductiva. 

El sig1.tiente diagrama 1:rnestra cl proce�;o productivo de la tejeduria en el Cauca 
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C:{llculos textiles 
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[fmpaque] !Bolsas de polipropilen�

Descripci6n 

• Cultivo de la Morera

Datos estimados para v.i de Hectarea. 

Se calcula una siembre en 300 rnts2 de 600 plantas de morera, que puede alcanzar 50 
cm por cada metro de calle en 30 mts2 

Se elaboran 2 camarotes, con un total de 14 mts lineales y de ancho 1,50 mts. 
Cuando se reciben los gusanos ocupan 2 mts2. 
Al finalizar la cria ocupa todos los carnarotes. 
De Pereira vienen de 7 dias de nacidos. 
5 edades y carnbian la pie!. 
Cada 40 dias Hegan a cada finca. 
La tercera edad dara de 3 a 4 dias segt'.m la temperatura. 
La muda dura de 24 a 36 horas. 
Cuando estan mudados se alimentan y con esto se inician la cuarta edad. 
Durante las mudas se hace un tratamiento con cal para prevenir enfermedades y bajar la 
humedad y ensuciar la comida. 
4 Edad: dura entre 4 y 5 dias la muda demora entre 48 a 60 horas. 
5 Edad: dura 8 dias. 



Aqu[ sc cc,mienza a encapullar con una tempc:rat·E:-. C'Ptrc 20 y 25 v-,tdos ccntrigrados, 
s,; coloc,m la::. roriali.rrns previamente lav3das y dcscn1fE'ctadas. 
Se r?tiran a park en Lill camarote limpio para qL1·� encapulkn lucgi) d:morn 3 d ias para 
r;::alizar i3S cosechas. 
El gusano der.1ora en hacer el capul!o 3 dias mf.s o mcnos el tilamcnto de capul!o es de 
1000 mts. 
El proccso de la siembra se debe hacer con abor.o org:inico se debc ap:icar entre 300 a 
500 grs. Por pl�ta ru.1o, se aplica tambicn cal. _ 
Los cultivos de morera no se fumigc>.n la plan:a es smia por que tjene bast:J1te abono 
orf_;anico ejernplo gallinaza y los descchos de la finca. 
Antes de cad;i. cria hay que hacer desinfecci6n. 
Se utiliza formal e bipoclo1ito en suficiente ar;ua. 
Control de maleza con machete o azad6n, no se utiliz@1 he1 bicid:is. 
El cnltivo di::be estcrr u:rcano a !a casa. 
El riego es natural (solo lluvia) 

Debilidades I Oportunidadcs F ortn.lezas 
Alt_os costos �ara el I Org_anizaci6n a n.i vel Perfocyo. 

. sencultc:-, CUia de, nac10nal P?.!'� . r0ri .. x•nuento del 

f\menazas 
Bajos rendimicntos 
y pcrdi:b de a.nos de 1 

acordar precios ' oficio · tXp(:ricuci1gusru.10s inuy 
costosa respecto a su 
rendiemiento. 
Falta de recursos Prestamos a bajas 
para ubicar las tasas de interes con 
casetas lineas de credito 

para artesanos 
Herrarnientas Sill 

mru.1tenirniento 0 

i.nservibles

Calidad: Se deben mejorar las condiciones de las casetas, colocales piso, adecuarlas 
para que mantengan la temperatura que los gusanos requieren; Artesanias de Colombia 
a traves de la ejecuci6n de este Proyecto esta diseuando LU1 sistema de casetas en guadua 
a bajo costo. Los sericultores deben hacer un esfuerzo para mantener las herrarn.ientas 
en buen estado, porque esto les pem11te optirnizaci6n de la poda de la morera. 

PROCESO CAPULLO FRESCO O DEVANADO 

lmplementos que se necesitan para el devanado: 
Cos tali Ila 
Fonda u olla 
Estufa o fog6n de lefi.a 
Plat6n 
Cepillos 
Baldes 
Devanadora 

Selecci6n del capullo: 
No rotos 



Proceso: 

No dol1 les 
No vwos 
Sin talladurns profundas. 

. . 
. 

Primc:-o se coloca el agua y se deposita el capullo que va en una costalilla, en remojo y 
ci1o11do hicrve se le toma cl tiempo que vruia de 5 a 8 minutos pasado ese 
tiempo, se saca y se deposita en un plat6n y se le hecha agt�a fria. 

Despuc::; lo colocamos en r�1 rt :.':in de la devanadora le sacamos la hilaza. 
Sacamos los capullos para ver el grosor dcl hilo. 
Sc realiza el crnc,:: con el filamcnto para hac-er el 8 y realiza la torsi6n del filamento y 
concctarlo al aspe o caireto y wr.:-itenga el caldero o fondo al fuego sin dejar de hervir 
aproximadamente a 80° C. 
Siguc reuniendo los filamentos con otro grupo de capullos los cuaJes empatara cuando 
observe y sienta quc el filamento se esta adelgaza.ndo esto es alimentar para obtener un 
calibre 11nifo�e, no ,:-1,pP,ra:- I'! c:ue se termine el c:Bp11!lo cocina<lo, C�!ando observe qui:' 
la cw;,tidaCJ de capLl�lv iia c·::;�,llliuido, se coge el cepillo y ccp�liar.10:; SLHiV.:.ii;,�11te !c:5 
capullo para que te1mine de soltar.el filamento. 
Tiempo para cocci6n de capullo seco dependiendo de la calidad de capullo y 
al.macenamiento de estc se debc. cocinar aproximadamente entre 45 minutos a una hora. 

PROCESO TORSION FILAMENTO 

La torsion del filamento se realiza para dar mayor resistencia al hilo para 
poderlo tejer. 

Procedimiento: 

Se rebobina el filamento en carretos. 
Se humedece el filamento. 
Se toman dos filamentos se pasari. por a retorcedora o hiladora para realizar el 
entorchado. Tener en cuenta que la tensi6n de los dos filamentos sea igual, que no haga 
bucle para evitar enredos. 
Se retiran los usos de la retorcedora y se hacen las madejas de unos 100 grs para evitar 
enredos en el proceso de desgome o tinturado (rctirando las impurezas como hilaza para 
que el hilo quede limpio) 
Los amarres o cmces deben ser de 4 a 6 flojos. 
Lnego se colocan las madcjas o secar 
Por (lltimo se pesa.n en el balanz6n y se anota el peso para desgomar. 



Sc pesa IR seda y por un kilo sG color.R el 2% de agu2, cw:mdo co1·niericc a 
he::,rvir se coloca el bic3rbonc1to d0 sodiu por- por<)3ntGje es entre el 5%, y 1 0% 
mas el jab6n coco (opcional) c,ue dete ser el 3% esto so Gejn hervir dur: . 1tc 45 
minu·;:)s luerJo se deja enfriar y se enjuaca bi2n sin deja.r reservas den j2bcJn 
coco, se coloca a secar en una cuerd2, despues de e3tc=ir seco se recogen las
rnaclej8G y se empacan en um=i bolsa y se tiene listo par;:: el proceso que sigue 
es la ;Jarie de tinturado o tejedurf a en crudo segun sea ei caso. 

3. HILATUR,'- fibra CORT AO Sh�ppe

4.1. Despupado: Consiste en cortarle el capullo parn retirar la pupa. 
4.2.Coccion: Consiste en ponerlo a herv ir con jabon coco, bicarbonato de soda 

suficiente agua dependiendo si es capullo fresco de 45 minutes a 1 hara, si es 
capullo seco 2 horas. 

4.3. Lavada: se hace con suficiente agua fria. 
4.4. Secado: se hace en la sombra 
4.5. Cardado: se hace manual. 
-1.6.Uila'."..:!·,:i: SP hace:1 en .ttec:!, es un ;roc�so manual q: 1P reC?:JiPr� hahilid�d y

destreza mi:l.1luai. t.l.;i anesa.110. 
4.7. Procesamiento: Tome el trapero seco y abra el capullo con suavidad, estirarlo 

hasta obtener o forrnar 

un hilo delgado con la meca en movimiento 
al i ruentarios constantemente. 

4.8.Torsion: luego de llenar dos carretes con hilo los juntamos para darle torsion en 
fonna de "S". 

4.9. Enmadejado: luego de tenerlo con torsion hacemos las madejas con cruces para 
conservar el orden de! hilo. 

Debilidades Oportun.idades 
Alto costo de los Utilizar la capacidad 
procesos, los cuales instalada que posee 
incrementa Pereira con su 
enorrnente el costo maqumana en 
del filamento Sedacol, mediante 

una figura c01p.ercial 
que sea bondadosa 
para las diferentes 
partes 

Las personas que 
procesan el 
filamento, podrian 
segurr haciendolo 
pero solarnente con 
el capullo de 
segunda obteniendo 
seda shape 

Fortalezas Amenazas 
Experiencia en el A la vez qne 
proceso manual, se mecaruzar este 
obtiene un hilo con proceso puede ser 
caracteristicas una oportunidad, se 
especiales de convierte tambien en 
apariencia y torsi6n amenaza, pues las 
que lo hacen mas artesanas que 
atractivo en el solarnente hacen 
producto final este proceso se 

quedarian sin trabajo 
Gran experiencia al El alto costo de la 
respecto, de hecho el mano de obra sigue 
Valle y el eJe siendo una amenaza 
cafetero ya estan para la 
copiando las competitividad del 
maquinas para producto en el 
irnplementar este comerc10 
proceso para los 
capullos de segunda 

2. DESGOMADO



Calidad: Como se puer.1c ob::-erv;::_r en la tal.Jla 1, t:e 1os 26 t�tll, .. ;s quc existcn en el 
Cau-:a, solcinente en 13 l-.,iy rttorcedoras y 17 p,xeen dcvan;1clora, cste I-echo conlleva a 
que las ari"cs1::.n�s hag:i...'1 desplazrun: :ntos mLtcbi.s vi::C(:'S mf!s de tlos pma realizar el 
mismo proc..,so par,, un solo rirnje de p:·endas y aunqLte se encuent;-en, por ejcmplo, en el 
mismo Mw1icipio, las distancias son entre 15 mi.nutos y 2 o 3 ho:·'is, mas m:m cu211do 
mec:has de ellas pre.fieren cam inar. 

T�/TURAJ)O CON QUiMICOS 

Tinturn con lanaset 
Revisa:· las madejas que se drben estar con amarres flojos 
Rcvisar las rnadejas que se dcben estar con amarTes flojos.Pesar el hilo. 
Siempre al tinturar debe ser rnaximo un kilo esto con el fur de que no se manchen o no 
se enreden 
De acuerdo al color de pesa el tinte 
Se humedecen las madejas antes de tinturar con agua caliente. 
s� mide la cantid�:! de -�7�'.� f>M? LJ11 ki!0 de sedi }. que drb-:> ser el 3% litro� r"r ki1.:, 
/-J agua st le coloca los s1gu1�ntt:s .:1uiu1ic0.:;. 

Albegal set 1,5% 
Cibaflow 1,5% 
Acido acetico 1,5% 

Esto para un Kilo de seda, el tinte se debe calentar en un recipiente pequef'lo. 

Disolvcr el tinte en un poco de agua caliente y luego af'ladir al agua donde se va a 
tinturar y mezclar. 
Colocar las madejas y siempre scguir mezclando utilizando guantes hasta cuando suba 
la temperatura, luego dejar hervir durante 30 rninutos. 
Se deja enfriar, se enjuaga y coloca a secar a la sombra. Como opcional esta el 
enjuague con acido acetico. 

Tintura con acidos 
Se pesa la seda, asegurandose que los amarres esten flojos 
La seda se moja en agua caliente 
Se pesan los colorantes y auxiliares 

30% Quimarez 
2.5% Quimogal 
3% Acido acetico 
3% Agua 

Se coloca en una olla grande el agua requerida y auxiliares segun las indicaciones 
Apa.rte se disuelve el colorante y se deja hervir por un minuto 

Tinhtra con reactivos 
Se pesa el hilo 
Se revisan los a.mares, que est.en sueltos 
Se pesa el tinte 
Se pesan las sales, carbonate de sodio y sulfa.to de sodio 8% x kilo 



Cc�1 Loaato er.tre el 4 y 8% 
Sulfato entre el 40% y 60% 
Agua al 2% o 20 litros por kilo 
Acic'.u r·:tCll.:O i -/o 
Este pro:eso sc de;mora entre una hora y c�1arenta minutos 

Ti.ntura con vegetales 

Recolectar el rnaterizl tintoreo (2 o 3 veces con respccto a la calidad del hilo, 
dependierrdo del color): 

Hojas 
Semillc1s 
Cortezas 
Flores 
Musgos. 

!':\�-·-··-�cu, C111t:1:, jJl\.::l!, Tlihl;laUil ;· J)i.Jill:.l a JI':] ·:u L. !IIJI�::, \..V:: ::,u1�\.,Jt!!lC: ,:ot!c:!. 

Colarlo o cernirlo 
Remojar el hilo en agua caliente (para que la fibra se dilate) 
Pesamos el mordiente: 

piedra lumbre 3% 
Cobre 3% 
Hierro 3% 
Acido Acetico 3% 

Metemos el hilo dentro de! tinte de 1 q 10 minutos luego lo retiramos y lo ponemos 
a mordentar de 1 a 5 mi.nutos. Este proceso se repite las veces que el artesano 
considera necesario para lograr intensidad de color. 
Enjuagar con suficiente agua. 
Secar a la sombra. 

Debilidades Oportunidades F ortalezas 

Alto costo de! Utilizar la capacidad Experiencia en el 
proceso, el cual instalada que· posee manejo de obtenci6n 
i.ncrementa Medellin con su de colores 
enormemente el planta de tintura 
costo de! filarnento mediante una figura 

Faltan estufas a gas, 
las cuales se 
requieren durante el 
proceso con 
colorantes quimicos 
para controlar la 
temperatura 

Faltan grameras 
electr6nicas para 

comercial que sea 
bondadosa para las 
diferentes partes 

Realizar el proceso 
de ti.ntes naturales 
para prendas 
determinadas 

Etiqueta de ongen 
qe destaca la 
utili.zaci6n de la 
tintura natural 

Amenazas 
En algunos coloes 
que se obtienen de la 
planta de tinturado 
de Medellin se 
denota un alma 
blanca, este proceso 
debe ser mejorado. 
El alto costo de la 
mano de obra sigue 
siendo una amenaza 
para 
competitividitd 
producto en 
comerc10 

la 
de! 

el 



! pesar los colorantcs.

Calidad: El gm; ·1 Colte:;edas se ha esrieci:-i l izad:J en la obter.ci6n de colores a 
traves de los qtunrn:•.is, lhs a11esanas sc c.iri6en a la catecera mu,'l1�iµa1, sn10

donde se encuentra d alrnecen y 5 telares, donde nuevament� se ckben haccr 
clesplazamientos p,;ra llcgar hasta al.Ji. Los grnpos como Hitcsedas, Sedat y 
Sedas la Aradit::i, hc:n optado por teif.r con tintes nan:rales no solo por la 
imposil.Jilidad de ten�r gramer2.s elect:6nicas sino porquc no pucd(:n acceder a 
estufas a gas ddJido a los sitios donde viv�n, veredas como cinco dias, El Altillo 
y Yescas 

PROCESO DE URDIDO Y MONT AJE

Se hnce el diseno (N ° de hi!0s, mts y N ° de vueltas) 
Colocamos las canuelas en la fileta 
Se pasan los hilos al urdidor 
Luego se oasan los hilos·por el peine 

que se vaya a realizar, se coloca una meciicla ya sean bufandas, chales, telas 
etc. 
Medidas: Ancho, Largo, Mechas o Flecos 

Calculos textiks: Estos calculos varian seg(m la cantidad de prendas, se tienen en cuenta 
los siguientes aspectos: 

Calculos textiles: 
DU Densidad de urdimbre = N° peine x picado (rn'.1mero de hilos por 
caj6n) 
AP Ancho en peine = Ancho a entregar + 10% 
NTH Numero total de hilos = AP x DU 
LU largo de urdimbre = L.E (largo escogido) +10 ems+ flecos 
NF Nurnero de fajas = NTH /N(unero de canuelas 
VT Vueltas tambor - = LU/ diametro tambor 
Los calculos de densidad de urdimbre, se realizan segun el numero de 
peine y ancho de los tejidos 
Peine N°4 DU 8 hilos x cm 
Peine N°6 DU 6. hilos x cm 
Peine N°6 DU 9hilos x cm 

De igual fomrn los calculos textiles dependen del articulo que se vaya a elaborar as"i: 

Tejido Largo (cm) Ancho (cm) mechas o flecos( cm) 

Bufanda 160 22 10 
Chal 200 50 10 
Panol6n 200 65 10 
Panol6n 200 85 10 



Paiioleta 
Poncho* 

90 
130 

90 
90 

1 () 
5 

* AberturJ del ooncho 35 cm
D(;b i lich_d_es ____ _..,_0__._c_ni_t_nu_·_d_ad r.s [t ortc.'.ezas l\_m_1_e1_1a_z_a_s ____ -1 

Tdares en regular y Constrnir t,,lkres a I Experiencia en el I Obsokr.cci1cia en 
mal estado bajo costo, · rnan.ejo dd telar, las hcrramientas y 

Las artesanas no 
ticncn conocimiento 
Je mant�nimiento de 
telare.s 

Talleres clentro de 
los espacios de la 
casa, en donnitorios, 
salas, cocinas. 

Procesos 
u1ncu1rosos aeo1cto a, 
la organizaci6n 
espacial de los 
talleres 

Pocos telares de 
ancho 1.10 mts para 
responder a una 
eventual demanda 
de telas para 
confecci6n 

Calidad: 

(Ar�e?mias de tuer,a calid�d e.n lu� equipos. 
Colomhia esta tcjidos 
elaborando una Poca ca�acidad 
prnpuesta con Di versificaci6n cle productiva para tdas 
guad ua al especto) productos k:cia la de confecci6n 
adecuaci6n de Jin,�,a de hogar y 
tallercs, obtenci6n 

I 

:1ccesonos Perdida de ticmpo 
c!ebido a los 

Aprovech1miento en problemas que 
mezclas con otras prcsentan los telares 
materias primas de 
la region 

Articulo a tejer, se especifican cuantos 
Ligamento se anota el nombre del ligamento y puede afladirse el m'.1mero 
de Iizos y pedales que se van a utilizar, por lo general cuat:ro. 
Urdimbre y tra, na, deoe indicar su numeraci6n y los metros x kilo, esto 
para facilitar el calculo del consumo de materia 
Peine, se anota la densidad del peine, expresado en palletas por 
centimetro, ademas debe incluir el numero de hilos que han de pasar por 
las mallas o agujas y por los espacios entre las palletas en el peine, 
expresado en hilos/pall. 
Orillos, los bordes del tejido, llamados orillas u orillos, se refuerzan con 
un mayor numero de hilos 
Ancho del tejido, se debe anotar el ancho proyectado para el tejido 
Ancho del peine, es la anchura que debe tener la urdimbre en el peine, 
teniendo en cuenta que el tejido recoge mas o menos 10% 
Numero de hilos, el numero de hilos para la urdimbre se consigue 
multiplicando los centimetros de! ancho de la udi..mbre en el peine por el 
m'.ITT1ero de hilos por centimeto y se aflade a la surna el numero de hilo 
exrras para los orillos 



Longitud de urd.imbre: La lon[!itud ck urdi.ml:,,:: se calcula a base de la 
lo�1gitud total de lo;; hjlos proycctados inclu:cos acabados (f1erns o 
Ifo:cha::), a la longitud de! tcjid , hay que afiadi.r 10% debido al 
e1,cogirni.::r:ro ae rn urdimbrc originada por la tram:1. Se debe ariaciff 50 
cm paa d fical de la urJirnbr� que no pueda ser tejida y 10 cm pma el 
anudado de la t 1rdi!11bre. 
Orden de u,dir: Si sc van a urdir fajas de color, el numero de J1ilos se 
calcula en base al 11C1mero c:c hilos por centimetrn y el ancho qtle se 
quiere dar a cada color. 

La representaci6n grafica es importante, para el trabajo de cada artes?.na, 
esto es un dibujo en pr.pel cuadriculado de los lizos, pedales y conexion 
entre an1bos 

Se termina el articulo generalmentc con flecos, se pasa un hilo cada tres o 
cuatro hilos y se va anudando el grnpo de hilos ( este proceso se realiza con el tej ido en 
el telar) 
Fleco o mechas torcidas se pasa w1 hilo cada cuatro hilos o seis hilos dependiendo del 
grosor que se le qu.iera dar a la trenza, se realiza manteniendo dos grupos de hilo en 
cada mano se retuercen fuertemente tmo y otro hacia la derecha. Mientras se van dando 
las vueltas de torsion con las dos ma.nos se pasan los de la ma.no derecha por encima de 
la mano izquierda, de modo que se unan en un cordon de fuerte torsion. Cuando este 
cordon tenga la longitud deseada se cierra con un nudo. 
Se retira o corta la pieza del telar 
Separar los tejidos 
Arreglar los en-ores minimos, con aguja, hilos del rnismo color de la prenda,corte de 
tramas con tijeras 
Planchado 

Tiqueteado: se coloca una etiqueta indicando el ligamento o disefl.o utilizado y el 
numero designado para la artesana con la finalidad de reV1sar la calidad y 
responsabilizar a la artesana ejecutoria 
Empaque: Se realiza el empaque con bolsas de polipropileno 
Embalaje: El embalaje para exportacion se realiza en cajas de carton a igual que se 
realiza para ventas nacionales. 

Debilidades Oportmlidades Fortalezas Arnenazas 
Falta de concrencra Creacion de Desarrollo de Altos costos · 
de las artesanas conc1encra de etiquetas de origen 
respecto a la calidad alrededor de 
importancia del todos los procesos, Desarrollo de 
empaque, servicio incluyendo atenci6n nuevos empaque 



de vcnta y posLventa al clientt i.ncluycnclo Li
corteza obtenid con
G1Duli,Js de s<'·s:1mcla

--------�------·- - - -� __ ,L___ ___ --d..· ---'--------

Calicbd: Se debe garar.tizar al cliente que el producto qnc se vende llega hasta el en 
perfocrns condiciones, con un bucn empaque y embalr,je, g::i.rantizando la vida del 
producto. Insta: 'tr oficialmente el serv�cio post venta. 

Evoluci6n de la Calidad 

De manera general, puede decirse que el concepto de calidad y su aplicaci6n, hasta 
llegar al estado actual, ha tenido la siguiente evoluci6n: 

a) Control de calidad enfocada hacia Los productos terminados.

b) Control Estadistico de procesos.

c) Control Total de Cal1dad o Calidad Total.

La prirnera etapa iniciada con la revoluci6n industrial consistio en la inspecci6n a los 
productos terrninados, clasificandolos como aprobados o rechazados. Estos ultimas 
debian ser sornetidos a un reprocesamiento en caso de ser posible o simplemente 
elirninados. 

En esta concepci6n tradicional, la calidad norrnalmente se asocia con una cadena de 
producci6n y a menudo se ve corno competidora de otras prioridades empresariales 



como la reducci6n de co:.tos y de la proch:ctividad. Para anmentar la procluctividad se 
tenb qve sac1ifa:ar I?. c?..lidad. Otro prob!ema con este concepto tradic;onnl de la calid,d 
f'S el de centrarse e:1 la corre·:ci6n de enores dcspues de hecl1os; esta filosofia de 
1..:0111probm y anegl&r dcsp 11cs no s6lu pen11.ice la ex..isltJL 1.:ic1 ue trrores sino que ademas 
los i.nco1vo:·a al sisu�ma. Nuest,a experiencia como Clientes es que demasiadas veces 
tennina.;nos comprar1do los enores que resulta de comprobar y aneg:n.r luego. Muchas 
veces existen mas posibilir. ·des de comprar bienes y servicios defectuosos que 
perfoctos. Pero si eso nos pasa a noso�ros coma Clientes, la pregunta es -Que diran los
nuestros?. 

. . 

El t'iltimo probkma de este crLfociue, es que resulta muy cam arreglar las cosas que hart 
salido mal. Pues cua.llto mas so::: intcnta mejonu con la calidad tradicional mas caro 
res11lta. La calidad t.radicior.;il es alga impreciso, todos pensamos en ella de formas 
distintas, ocuptl un lugar secunda.rio ante otros objetivos como la productividad. No solo 
pennite errores sino, que los in corpora al sistema a traves de la filosofia de comprobar y 
arTeglar luego. Esta fonna de hacer las cosas cuesta a las empresa muchisimo dinero y 
ks hace perder Clientcs. 

La segunda etapa, iniciacla en la primera mitad de este siglo, consisti6 en el desarrollo y 
a�;;\..C!\..�'-'1! .� ... ll::\.l1i1.,a:, c::.lm:.i1.:it�·-ct::. })<!.! "· \..;;:)! 1 1;!!�:i..: ;._.� ·-·J.>sv;:, I�<;. �c,:,pv.·�tuu. Cvu c;.:;1..., 

enfoque se logro extender el concepto de calidad a todo el proceso de producci6n, 
lograndose mejoras significativas en tem1inos de calidad, reducci6n de costos y de 
productividad. Las ventajas que.ofrecia el Control Estadistico permiti6 ampliar su 
aplicaci6n a otras areas de la organizacion; sin embargo se advirtio que si bien este 
metodo mejoraba tremendamente los resultados de la empresa resultaba insuficiente 
para enfrentar la creciente competitividad. 

Es asi como nace el Control Total de Calidad y la idea de! Mejoramiento Continua, 
como una manera de tener exito en el viaje hacia la excelencia, es decir para lograr la 
Calidad Total. Este concepto naci6 en la decada de los cincuenta en los Estados Unidos, 
pero fue en Jap6n donde se deszmolla y aplica a plenitud, introduciendose irnportarites y 
novedosos conceptos tales como 

* La calidad significa satisfacci6n de las necesidades y expectativas del cliente.

* La concepci6n de clientes intemos y clientes extemos.

* La responsabilidad de la direcci6n en la calidad.

* La calidad no solo debe buscarse en el producto sino en todas las funciones de la
organizaci6n.

* La participaci6n de! personal en el mejoramiento perrnariente de la calidad.

* La aplicaci6n de principios y herramientas para el mejoramiento continuo de los
productos y servicios.

1.3 CONfPRENSION DEL SIGNIFICADO DE LA CALI DAD TOT AL 



El conccpto de CaLdacl Tot,!, orip;inado a pa11ir del concepto ampltado de control de 
c:lidad (Coi1trol Tornl de Cali.dad), y que el Jap6n ha hecho de el uuo de los pilare:; de 
su renacirniento i1:dl1:;trial, h:! pennitido Lmiforn1i:mr el concepto d� calidad definiendola 
en func�on dcl ctiente y eviu:ndo asi diversi,tid de puntos de vista como sucedia en la 
concepci6n trndiciori1l. Es asi pues como la Calidad se hace total. 

La Calidad es total porque comprende todos y cada uno, de los aspectos de la 
organizaci6n, porque involucra y compromete a todas y cada una de las personas de la 
organizaci6n. La c:2..lidad tradicional trataba de arreglar la calidad despues de cometer 
errores. Pero la CalidaJ Total se centra en conseguir que las cosas sc hagan bien a la 
primera . La calidad s:e incorpora al sistema. No es ocurrencia tardia y los llamados 
niveles de calidad ac�ptables se vuelven cada dia mas inaceptables. 

Complementando lo ya mencionado, debemos decir que la Calidad Total es reunir los 
requisites convenidos con el cl iente y superarlos, ahora y en el futllfo, debemos partir 
por ser exactos con los requisites o especificacioncs. Con esta concepci6n de Calidad 
Total se supera la imprecision del pasado, no solo tiende a ser exacta sino ademas 
medible. Otro cambio que se obtiene como resultado de esta concepci6n es. la palabra 
Cliente. Los cliet'ltes ya no son s6l0 los Usuarios ultimo'- de los bienes y srrvicios que 
'.'C:r:.d.::;n��, an0r:: ei tcrm;r.o se amplia para mcltu.r :a iC�cl de Cl,CI,.:;; mtemo, 1as 
personas de la orgaq_izaci6n a quienes pasarnos nuestro trabajo. Con este concepto 
obviamente todo el mundo en la organizaci6n se convierte en cliente de alguien; es mas 
adquiere un caracter dual de ser .Cliente y Proveedor a la vez. 

Tal vez para entender mejor el concepto de Calidad Total conviene comenzar diciendo 
que el objetivo de toda organizaci6n, grupo de trabajo, area o puesto de trabajo o 
inclusive el individuo, es generar tm producto o servicio que va a recibir otra 
organizaci6n, otra area u ot:ro individuo, a quien denominamos, tarnbien llamado 
Usuario o Consumidor. Algunos prefieren llamar Cliente cuando se trata de un producto 
tangible como por ejemplo un autom6vi1 y Usuario cuando se trata de un servicio, como 
por ejemplo la salud o el servicio de reparaciones. En nuestro caso denominaremos 
Cliente, sea que se trate de producto o servicio. 

Conviene precisar que el termino producto se refiere al resultado que se obtiene de un 
proceso o de una actividad. Por consiguiente, en terminos generales, este resultado 
puede ser un producto tangible (por ejemplo, materiales ensamblados o procesados), o 
intangible (por ejemplo, conocimientos o conceptos) o una combinaci6n de estos; 
producto es el trabajo realizado por un puesto o estaci6n de trabajo. Tarnbien es 
producto el resultado de una asesoria, o un servicio educativo, etc., en general de todas 
aquellas actividades donde el resultado obtenido no se percibe corno un producto 
tangible. 

Sin embargo, para los fines de la Calidad Total se ha definido al termino servicio como 
el resultado generado por actividades en la interfaz entre el proveedor y el cliente y por 
acti vidades internas del proveedor, con el fin de conocer las necesidades de! cliente. 
Veamos por ejernplo, en el caso de la Compania Toyota la satisfacci6n del cliente se 
clasifica en dos aspectos: producto y servicio. Cuando se refieren al producto qu..ieren 
significar: calidad, costo razonable y oportunidad en la entrega. Por otro !ado, el 
servicio para esta empresa significa la comunicaci6n y el contacto permanente con el 
cliente, asi como la atenci6n, que puede desarrollarse incluso a tal vez de actividades 



receati vas C:2-s�inadas a los clicntes; a:.i mi::;mo fonTa r;i.rte ticl servicio el mantener 
todas las merccmcias en contacto con el client�, el scguimic;nto postventa para verificar 
el grado de satisfacci6n con el producto, y todo d co,1j:.:11to de inten-claciones o 
actividades para caprnr ia vo1. ciei dieme y satisfaccrlo rnejor. Otrns compan1cts 111duyc:n 
coma p::ic'c del servicio el denominado "servicio pre-vent:i" destinado a hacer conocer 
las bondades di'!! producto y b irnagen de la en, t)resa a personas que no son clientes, que 
tal vez podriun serlo, pero r,o necesari:unente. 

Desde el punto de vista de la Caiidad Total y aceptando las ideas expuestas en el parrafo 
anterior los conceptos de producto y servicio no estan separados, o bien el producto 
incluye al servi;:io, o arnbos aspectos (producto y servicio) deben planificarse separada 
y simultaneamente para lograr satisfacer rnejor las necesidades y expectativas del 
cliente. 

De una manera sencilla podemos decir queen la expresion Calidad Total, el termino 
Calidad sign.ifica que el Producto o Servicio debe estar al nivcl de satisfacci&onacute; 
del cliente; y el termino Total que dicha calidad es logrnda con la participaci6n de todos 
los m.iernbros de la organiz.aci6n. La Calidad total comporta una serie de innovaciones 
en el area de gesti6n empresarial que se ha difundido por todos los paises de Europa y 
,u.Jll�.ri., .... �, ��I t·..:�ll!·�,�� ;.;u ,;'\U!•_• �!.::�a·-�! viUa�c:.) J.1lfu.11..LlC1\..l�!.1ClcJ.� ��11' .. ' t..:H c� �c..· ... ··�·-·, '�\.,,

servicios yen la Administraci6n. publica. Hoy en dia, en el Peru, son muchas las 
organizaciones que vienen aplicando con exito esta nueva estrategia. 

La Cal.idad Total significa un cambio de paradigmas en Ia man.era de concebir y 
gestionar una organizaci6n. Uno de estos paradigmas fundamentales y que constituye su 
razon de seres el perfeccionamiento constante o mejoramiento continua. La Calidad 
Total comienz.a comprendiendo las necesidades y expectativas del cl.iente para Iuego 
satisfacerlas y superarlas. 

1.4 UvlPORTANCIA ESTRA TEGICA DE LA CALlDAD TOTAL 

La Calidad total es una estrategia que busca garantizar, a largo plaza, la supervivencia, 
el crecim.iento y la rentabilidad de una organizaci6n optim.izando su cornpetitividad, 
mediante: el aseguram.iento permanente de la satisfacci6n de los clientes y la 
elim.inaci6n de todo tipo de desperdicios. Esto se logra con la participaci6n activa de 
todo el personal, bajo nuevos estilonle liderazgo; siendo la estrategia que bien 
aplicada, responde a la necesidad de transformar los productos, servicios, procesos 
estructuras y cultura de las empresas, para asegurar su futuro. 

Para ser cornpetitiva a largo plaza y lograr la sobrevivencia, una empresa necesitara 
prepararse con un enfoque global, es decir, en los mercados intemacionales y no tan 
solo en mercados regionales o nacionales. Pues ser excelente en el ambito local ya no es 
suficiente; para sobrevivir en el mundo competitivo actual es necesario serlo en el 
escenario mundial. 

Para adoptar con exito esta estrategia es necesario que la organizaci6n ponga en practica 
un proceso de mejoram.iento permanente. Los aspectos esenciales para la aplicaci6n de 
este proceso se expondran en la segunda sesi6n. 



Aspectos que se dd..Jen tcner en cuenta: 
Articulo a tejer, se especincan cuantos 
Ligamcnto se anota el nombre del ligamento y puede ru1adirse el numern 
de lizos y pedales que sc van a utilizar, por lo general cuatro. 
Urdimbre y trama, debe indicar su nwneraci6n y los metros x kilo, esto 
para facilitar el calcL�lo del consumo dc_materia 
Peine, se ai,ota la densidad del peine, expresado en palletas por 
ceutimetro, ademas debe incluir el numero de hilos que han de pasar por 
las rnallas o agnj:,:; y por los espacios entre las palletas en el pcine, 
expresado en h.ilos/pall. 
Orillos, los hordes del tejido, llamados orillas u orillos, se refuerzan con 
un mayor m'.1mero de hilos 
Ancho del tejido, se debe anotar el ancho proyectado para el tejido 
Ancho del pei.ne, es la anchura que debe tener la urdimbre en el peine, 
tcniendo en cuenta que el tejido recoge mas o menos 10% 
Nt'nnero de hilos, el numero de hilos para la urdimbre se consigue 
multiplicando los centimetros del ancho de la udimbre en el peine por el 
Ill!ffi�iC..: �t° :.:.i1U� i-,'�.}! l.C:1Jt!!!1C�V y ::-,� filJdUC a 10. ::>Ullld ci lll.LH!�J.' .... ' �c- !�i\.,

extras para los orillos 
Longitud de urdimbre: La longitud de urdimbe se calcula a base de la 
longitud total de los hilos proyectados incluidos acabados (flecos o 
mechas), a la longitud del tejido hay que a.nadir 10% debido al 
encogimiento de la urdimbre origi.nada por la trama. Se debe a.nadir 50 
cm paa el final de la mdimbre que no pued::i ser tej ida y l O cm para el 
rumdado de la urdirnbre. 
Orden de mdir: Si se van a urdir fajas de color, el numero de hilos se 
calcula en base al numero de hilos por centimetro y el ancho que se 
quiere dar a cada color. 

La representaci6n grafica es importante, para el trabajo de cada artesana, 
esto es un dibujo en papel cuadriculado de los lizos, pedales y conexion 
entre runbos 

5. Acabados de las prendas o tejidos en seda

7 .1.1 Se termina el articulo generalmente con flecos, se pasa u.n Iulo cada tres o 
cuatro hilos y se va anudando el grupo de hilos ( este proceso se realiza con el 
tejido en el telar) 

7 .1.2 Fleco o mechas torcidas se pasa un hilo cada cuatro hilos o seis hilos 
dependiendo del grosor que se le quiera dar a la trenza, se realiza manteniendo 
dos grupos de hilo en cada mano se retuercen fuertemente tmo y otro hacia la 
derecha. Mientras se van dando las vueltas de torsion con las dos manos se 
pasan los de la mano derecha por encima de la mano izquierda, de modo que se 
unan en tm cordon de fuerte torsion. Cuando este cordon tenga la longitud 
deseada se cierra con un nudo. 

7 .1.3 Se reti.ra o corta la pieza del telar 
7 .1.4 Separar los tejidos 



7.1.5 Arreglar los en-ores rr1mmos, con agup, hilos de! m1smo color de'! la 
prenda,corte de trnmas cor: tije:ras 

7 .1. 6 P lanchRdo 




