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INTRODUCCION

El sector de |la-minicadena productiva de la palma de Iraca, es uno de los
oficios que mayor numero de artesanos involucra en el departamento de
Narifo; éste se ve afectado por la carencia de herramienta adecuadas, areas y
espacios de trabajo apropiados, lo que conlleva a que los artesanos estén
expuestos a riesgos como el contacto con productos quimicos, maquinaria,
herramientas deterioradas y posturas inadecuadas entre otros; esto ocasiona
enfermedades ocupacionales que se ven reflejadas en la produccién y en la
calidad del producto artesanal.

Se trata entonces de aprovechar la tecnologia tradicional existente, sin
renunciar al uso de nuevos conocimientos, para mejorar o crear nuevas
herramientas y para disefiar nuevos puestos de trabajo que mejoren las
condiciones de los artesanos y ayuden a desarrollar los procesos productivos
de la palma de Iraca.



OBJETIVOS

Describir los procesos de la minicadena productiva de la Palma de Iraca.

Detectar los riesgos fisicos a que estan expuestos los cultivadores y
artesanos de la palma de Iraca.

Identificar las necesidades ergondmicas, estéticas y funcionales que se
detectan en herramientas, puestos de trabajo y equipos de procesos de la
minicadena de |la Palma de Iraca.

Minimizar los factores de riesgo a que estan expuestos los artesanos .
Disenar puestos de trabajo y herramientas que mejoren las condiciones

ergonomicas y funcionales de los artesanos, y asi mejorar la calidad de los
productos para ser mas competitivos.



FASES DE LA MINICADENA PRODUCTIVA DE LA PALMA DE

IRACA

COSECHA:

Se corta el cogollo con un machete corriente,
dejando una porcion de tallo entre 10 y 15 cm. Se
forman atados de 100 cogollos. La herramienta
utilizada es un machete corriente compuesto por un
mango en plastico y una hoja metalica. La
manipulacion de esta herramienta produce en el
artesano ampollas y dolor de mufeca, ademas
puede ocasionar accidentes de trabajo como
cortes.

DESORILLADA:

RIPIADO Y DESVENADO:

Se abre el cogollo y se procede a retirar las 3 6 4 hojas
interiores y exteriores. Trabajo realizado con las manos,
no utiliza ningun tipo de herramienta.

Utilizando un compas o tarja se rasgan las hojas del cogollo, el grosor de la fibra lo

da el compas. Este compas o tarja esta compuesta
por dos pinzas metalicas y un mango o empufadura
que se encuentra recubierto por materiales como
cuerda sintética, plasticos, tela, fique y neumatico;
no esta estandarizada y carece de un mecanismo
para graduar el grosor de la fibra, lo que genera la no
uniformidad de la misma. Es una herramienta
practica y de facil elaboracion; es un disefo
antiergonémico por que su manipulacién constante
produce ampollas, dolor de manos y antebrazo.




COCCION:

T p AR Se somete a coccién en agua la materia prima (300

< cogollos) a fuego lento durante un periodo de tres a
cuatro horas, para lograr el blanqueamiento de la hoja.
La herramienta utilizada es una olla metalica de gran
tamario; este proceso se realiza en un fogon provisional
8 con lefia, y la constante manipulacion al voltear la fibra
expone al trabajador a inhalar el humo que expide la
lena y la fibra, ademas corre el riesgo de sufrir
quemaduras.

DESAGUE:

Los manojos se extienden en el piso para enfriarlos
y luego se depositan en estanques con agua
corriente durante toda una noche. No se utiliza
ningun tipo de herramienta.

ENTORCHADA:
Se cuelgan los manojos para que se escurran. No se
utiliza ningun tipo de herramienta.

CHIRLIADA:

Durante la etapa del secado se toman los manojos
por los extremos se abren y se cierran con un
movimiento brusco para separar completamente las
fibras. No se utiliza ningun tipo de herramienta.




BLANQUEADO:
Las fibras secas se vuelven a remojar en agua, y se
procede nuevamente a extenderlas al sol.
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TENIDO:
Es dar color a la fibra etapa generalmente realizada |
por las tejedoras. La herramienta utilizada es una |
estufa o fogéon de lefia, una olla metdlica y un
garavato en madera. El recipiente no permite obtener
un tinturado optimo ya que la fibra tiene que estar en
continuo movimiento lo que conlleva a que ésta se
rompa y que el tinturado no sea uniforme. Ademas la

dosificacion de los tintes no tiene una medida exacta.

TEJIDO:

La herramienta utilizada es una rueca y una horma de madera y en algunos casos
un banco; también se utiliza elementos complementarios como una piedra de rio y
un recipiente con agua. Dentro de este proceso se realiza el empiece o cuadro,
copa y ala o falda del sombrero.

EMPIECE O CUADRO:
Parte plana de la copa 6 centro de la plantilla.

COPA:
Es el tejido vertical que forma la base céncava del
sombrero.




ALA O FALDA:
Parte inferior del sombrero que sobresale de la copa en
forma de disco.

REMATE:

Tejido hecho en sentido contrario, donde la paja se dobla
hacia arriba. En ésta actividad el artesano no utiliza
ningun tipo de herramienta se vale s6lo de sus manos
para rematar el tejido del sombrero.

CIERRE:

Se moja el sombrero y se cierra con aguja. El artesano
utiliza una aguja grande de acero para cerrar la costura o
tejido del sombrero, el proceso es netamente manual. No
se utiliza ningun tipo de herramienta.

APRETADO:

Se rematan los bordes, anudando fuertemente los flecos
sobrantes del tejido. Actividad de procedimiento manual en
la que no se utiliza ningun tipo de herramienta.

DESPUCHE DE COPA Y ALA:

Se deja un centimetro de tolerancia de la paja sobrante y
se recorta. Este proceso tiene como herramienta unas
tijeras.




DESENCOQUE:
Se hala el ala del sombrero para que pierda la
convexidad adquirida en el momento del apretado.
No se utiliza ningun tipo de herramienta.

REMOJADO:
El artesano procede a mojar los sombreros en una
pozeta, con agua fria y se dejan escurrir.

ESTUFADO O AZUFRADO:

Los sombreros himedos se doblan y apilan en la
parte superior de un horno de madera, y se los
somete al vapor de azufre durante toda la noche. El
artesano para realizar esta actividad utiliza un cajon,
este esta elaborado en madera y triplex, cuyas
medidas aproximadas son: 106 cm de ancho. El
artesano al realizar esta actividad corre el riesgo de
sufrir quemaduras al encender el fuego, ademas el
azufre al entrar en combustion emana gases toxicos

para la salud del operario, el cual entra en contacto directo al momento de sacar
los sombreros .

LAVADO:

Se lavan los sombreros con agua fria y jabdén. El
artesano procede a dejar los sombreros en una pozeta
con agua corriente, para quitarle los sobrantes de azufre;
en esta actividad no se utilizan herramientas.




MAJADO:

Para alisar y emparejar el tejido se majan los
sombreros sobre una piedra. La herramienta utilizada
por el artesano es el mazo, el cual esta compuesto por
tres partes: catiporra, manilla y piso. El manipular esta
herramienta le genera al artesano dolor de espalda,
hombros y cuello; la carga postural es elevada debido
a que el artesano levanta un peso de 5 a 6kg
aproximadamente durante un periodo de 4 horas

diarias.

BLANQUEADO CON PE

HORMADO:

Se procede a prensar los sombreros para darles la
forma deseada. En este proceso la maquina utilizada
es la hormadora, dicho artefacto carece de condiciones
de seguridad y ergonomia. Al manipular esta maquina
los artesanos presentan lumbalgias por la palanca que
tienen que levantar, problemas respiratorios por el
vapor que arroja la maquina al prensar el sombrero, y
ardor en los ojos debido a la elevada concentracion de
peroxido de hidrégeno presente en el sombrero.

ROXIDO:

Se remojan los sombreros en esta solucion de perdxido
y agua. Este quimico al entrar en contacto con el sol
blanquea la fibra del sombrero. El artesano en esta

| actividad utiliza el peréxido de hidrégeno como

blanqueador, quimico altamente corrosivo; para la
manipulacion de este utiliza un tanque de aluminio y
unos guantes de caucho que no le brindan la proteccion
necesaria, debido a esto los artesanos sufren constantes
quemaduras.

RIBETEADO Y ENCINTADO:

Los ribetes y tafiletes se cosen a maquina para obviar el
proceso de remate del sombrero.

Para esta labor el artesano utiliza maquinas de coser
comunes que presentan un minimo riesgo para el
operario.
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PANORAMA DE RIESGOS
PUESTO
DE FACTOR DE AGENTE DE | CONSECUEN | No. DE TRAB. |TIEMPO DE | VAL. DEL
RIESGO RIESGO CIA EXPUESTOS. EXPOSI. RIESGO
TRABAJO
1. Corte|Carga de | Utilizacién de | Cortes, Varia segun el | Varia Carga
Materia trabajo herramiontas ampollas en | pedido y|segin el| postural
Prima. dindmica y de las manos y | materia prima|pedido y|dindmica
manipulacion. | (machetes). |dolor de | a recolectar. | materia y de
espaldad. prima. manipula
Esf cion
ﬁ:ié:::zo y Lumbalgias. intensa.
. postural.
2. Carga de | Esfuerzo Lumbalgias |Varia segun el | Varia Carga
Desorillad |trabajo estatica, | fisico y |y calambres | pedido y |segun el | postural
a. dindmica y de | postural. materia prima | pedido vy |intensa.
manipulacioén. recolectada. | materia
prima.
3. Ripiado | Carga de | Manipulacién | Cortes, Varia segin el |12  horas | Carga
y trabajo estatica, |de ampollas, pedido y | semanales | postural
desvenad |dindmica y de |herramientas |reumas. materia prima |. severa.
0. manipulacién. | antiergonémic recolectada.
as (compas o | Lumbalgias.
Ambiente fisico | tarja).
y condiciones Pérdida de
termohigrométri | Esfuerzo la vista,
cas fisico y|reumas vy
postural. resfriados.
Carencia de
. iluminacién vy
humedad.
4. Condiciones de | Térmicos. Quemadura |2 6 horas en | Carga
Coccién. |seguridad. S. dos dias. | postural
normal.
Agentes Exposicion al
quimicos. humo. Enfermedad
es
respiratorias
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