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INTRODUCCl6N 

La Cadena Productiva de la lraca es un proyecto que involucra una serie de 
acciones y gestiones que influyen cultural, econ6mica y socialmente en la vida 
regional. El cultivo, el procesamiento, las artesanias y su comercializaci6n han 
venido transmitiendose de generaci6n en generaci6n, cuyo valor agregado es 
precisamente la conservaci6n de su tradici6n y su tecnica. Esta actividad 
involucra un gran numero de artesanas (os) del departamento de Narino; y 
como proyecto pretende mejorar los niveles de productividad y competitividad de 
sus agentes productivos. 

Un componente de gran importancia e injerencia dentro de los objetivos del 
proyecto tiene que ver con la caracterizaci6n y formulaci6n de propuestas 

eslabones existentes en los 13 municipios. Entre los productos importantes que 
se han generado en el desarrollo del proyecto que desarrolla Artesanias de 
Colombia con el apoyo y cofinanciaci6n de FOMIPYME, se encuentran, la 
formulaci6n y ejecuci6n del plan de manejo del cultivo de la palma de iraca, el 
cual esta permitiendo mejores rendimientos por planta y por hectarea, 
beneficiando potencialmente a unos 500 campesinos cultivadores, localizados 
en los municipios de Linares, Los Andes Sotomayor, Colon Genova, San Pablo 
y La Union. 

El proceso de ripiado poco intervenido en proyectos anteriores, en una primera 
etapa fue caracterizado y en una segunda etapa presenta algunas propuestas 
de mejoramiento de sus herramientas. lgual sucede con el proceso de beneficio 
que incluye las etapas de postcosecha, contando hasta el memento con un 
levantamiento de procesos utilizados y posteriormente presentando algunas 
alternativas de mejoramiento que estan en marcha. lniciando con un proceso de 
investigaci6n se intervino el tinturado de iraca y blanqueado de sombreros_ 

lmportantes actividades y acciones se han realizado para mejorar tejido, color, 
diseno y diversificacion de productos tejidos con iraca, beneficiando a las 
artesanas que se localizan en los 13 municipios que integran la cadena 
productiva de la palma de iraca. Los 30 talleres de terminado y acabado de 
sombrero localizados en los municipios de Sandona y Colon Genova levantaron 
sus procesos y se plantearon unas acciones de mejoramiento de corto, mediano 
y largo plazo. 

En este momento han recibido capacitaci6n areas empresariales y de desarrollo 
personal mas de 800 artesanos (as), impactando los niveles de gesti6n que se 
aprecia en las diferentes organizaciones que se gestaron en los 13 municipios 
iraqueros. 



Se ha avanzado importantes etapas en los procesos de comercializaci6n, pero 
todavia existen restricciones que limitan ampliar el mercado al tamafio que Jos 
artesanos desean. No obstante se reconoce el espacio que los artesanos han 
ganado en la participaci6n de las ferias regionales, nacionales e intemacionales, 
su preocupaci6n por su imagen corporativa, el esfuerzo que hicieron varias 
artesanas en su preparaci6n para la certificaci6n del Sella de Calidad Hecho a 
Mano. En este aspecto se aprecia el interes que tienen los artesanos y 
artesanas en haber formulado e iniciado su plan de negocios. 

Por ahora han sido muy significativos los avances en terminos de mejorar la 
explotaci6n def cultivo de iraca, calidad de la materia prima, la carencia de 
herramienta adecuadas, areas y espacios de trabajo apropiados, contacto con 
productos quimicos, maquinaria, herramientas deterioradas y posturas 
inadecuadas entre otros; estos factores atraian facilmente las enfermedades 
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Se trata entonces de aprovechar la tecnologia tradicional existente, sin renunciar 
al uso de nuevos conocimientos, que permitan mejorar o crear nuevas 
herramientas, disenar nuevos puestos de trabajo y equipos que mejoren las 
condiciones de trabajo y de productividad en cada uno de los eslabones de la 
Cadena Productiva de la lraca. 

Han sido importantes los avances, pero tambien es largo el camino que hay que 
recorrer para alcanzar los objetivos de competitividad y bienestar de los 
artesanos, de ahi que este proyecto tiene que tener continuidad en el tiempo 
apoyado por las instituciones facilitadoras lideradas por Artesanias de Colombia 
S.A. 



OBJETIVO GENERAL 

Promover innovaci6n y mejoramiento tecnol6gico en los procesos productivos de 
la Cadena de la lraca en el Departamento de Narine, en el marco del Programa 
Nacional de Conformaci6n de Cadenas Productivas para el sector artesanal, 
convenio FIDUIFI-ARTESANIAS DE COLOMBIA. 

OBJETIVOS 

• Oetectar y minimizar los riesgos fisicos a que estan expuestos los
cultivadores ripiadores y artesanos de la palma de lraca.

• ldentificar las necesidades ergon6micas, esteticas y funcionales que se
detectan con las actuales herramientas, puestos de trabajo y equipos de
procesos de la cadena de la Palma de lraca para plantear soluciones
tecnol6gicas.

• Definir propuestas de diserio que generen procesos y cambios en los
sistemas productivos de la cadena de la lraca para su mejoramiento y
estandarizaci6n.

• Mejoramiento de los procesos estandarizados que regulen las
cantidades, tiempos y pasos de la producci6n

• Medir los lmpactos que genera el mejorarniento de los procesos
tecnol6gicos.



PROCESO PRODUCTIVO DE LOS TEJIDOS EN LA PALMA DE IRACA 

CULTIVO: 

La lraca, Carludovica palmata, se reporta eomo un cultivo centenario en los 
municipios de Linares, Colon Genova, San Pablo, Los Andes y La Union del 
departamento de Narino. 

Por experiencia y conocimiento local, se ha determinado que las mejores 
condiciones agro climaticas para la siembra y manejo del cultivo, son las vegas 
en tierras llamadas "buenas" y en a.s.n.m. entre los 1.000 y 1.400. 

COSECHA: 

La principal actividad sabre la preparaci6n del terreno se centra en una minima 
ahoyada, previa limpieza superficial del lote, que se caraeteriza por no tener un 
parametro que garantice condiciones similares en toda el area; algunos 
agricultores ahoyan con dimensiones entre los 15 - 30 ems x 15 - 30 ems, no 
permitiendole a la plantula crecimiento libre y apropiado. 

La bondad del cultivo se aprecia pasados los 4 anos cuando a partir de ello, se 
cosechan cada cuatro semanas, o eada mes cogollos apropiados para la fibra de 
iraca De cada planta se reportan cosechas de 4 - 6 cogollos mensualmente y 
de una longitud gener!:'! entre los 50 y 70 ems. La experiencia comprct·�da de 
los agricultores. permite definir que es un cultivo que realmente si genera 
ingresos con la caraeteristica de ser permanentes durante toda la vida del 
cultivo. 
El carte se realiza con un machete dejando una porci6n de tallo entre 10 y 15 
cm. Se forman atados de 100 cogollos.

RIPIADO Y DESVENADO: 

Se abre el cogollo manualmente y se precede a retirar las 3 6 4 hojas interiores y 
exteriores. 

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



COCCION: 

La materia prima se somete a cocci6n en una olla grande con agua (300 
cogollos) a fuego lento durante un periodo de tres a cuatro horas, para lograr el 
blanqueamiento de la hoja. Este proceso se realiza en un fog6n provisional con 
leria, y el artesano debe estar de manera continua volteando la fibra. 

DESAGOE: 

Los manojos se extienden en el piso para enfriarlos y luego se depositan en 
estanques con agua corriente durante toda una noche. 

SECADO: 

Se cuelgan los manojos para que se escurran 

CHIRLIADA: 

Durante la etapa del secado se toman las manojos por los extremes se abren y 
se cierran con un movimiento brusco para separar completamente las fibras. 

BLANQUEADO: 

Las fibras secas se vuelven a remojar en agua. y se precede nuevamente a 
extenderlas al soL 

TENIDO: 

Es dar color a la fibra etapa generalmente realizada por las tejedoras. 
Procedimiento: Se hierve la fibra durante determinado tiempo segun la 
intensidad del color que desea tenir: Colores claros 30 minutes. medias 45 
minutes y oscuros 60 minutes. 

Se utiliza una estufa o fog6n de lena, una olla metalica y un garavato en 
madera. El recipiente no permite obtener un tinturado 6ptimo ya que la fibra 
tiene que estar en continua movimiento lo que conlleva a que esta se rompa y 
que el tinturado no sea uniforme. Ademas la dosificaci6n 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; tambien 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. 

REMATE: 

Tejido hecho en sentido contrario, donde la paja se dobla hacia arriba. El 
artesano se vale solo de sus manos para rematar el tejido del sombrero. 

Tambien se utilizan ribetes y tafiletes que se cosen a maquina para obviar el 
• .. f • ' 
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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. 

APRETADO: 

Se rematan los bordes, anudando fuertemente las flecos sobrantes del tej1do. 
Actividad de procedimiento manual. 

DESPUCHE DE COPAY ALA: 

Se deja un centimetre de tolerancia de la paja sobrante y se recorta con tijeras. 

DESENCOQUE: 

Se hala el ala del sombrero para que pierda la convexidad adquirida en el 
momenta del apretado. 

REMOJADO: 

El artesano precede a mojar las sombreros en una pozeta. con agua fria y se 
dejan escurrir. 



ESTUFADO O AZUFRADO: 

Los sombreros humedos 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 caj6n elaborado en madera y triplex, cuyas 
medidas aproximadas son: 100 cm de ancho.y 160 cm de alto tiene la capacidad 
para 200 sombreros aproximadamente. 

LAVADO: 

Despues de estufar se abren las compuertas para que salga el vapor y se 
procede a lavar los sombreros con agua fria y jab6n. El artesano generalmente 
deja los sombreros en una pozeta con agua corriente, para quitarle los sobrantes 
de azufre. 

MAJADO: 

Para alisar y emparejar el tejido se majan los sombreros sabre una piedra. La 
herramienta utilizada por el artesano es el mazo. el cual esta compuesto por tres 
partes: catiporra, manilla y piso. 

BLANQUEADO CON PER6XIDO: 

Se remojan los sombreros en esta soluci6n de per6xido y agua. Este quimico al 
entrar en contacto con el sol blanquea la fibra del sombrero. El artesano en esta 
actividad utiliza el per6xido de hidr6geno coma blanqueador, quimico altamente 
corrosive; para la manipulaci611 de este utiliza un tanque de aluminio y unos 
guantes de caucho. 

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. 

RIBETEADO Y ENC INT ADO: 
Los ribetes y tafiletes · se cosen a maquina para obviar el proceso de remate del 
sombrero. 



f ACTORES DE RIESGO 

En general para iniciar a intervenir los procesos tecnol6gicos el proyecto de la 
cadena de la iraca se encontr6 con varias restricciones que se tienen que veneer 
a medida que se vayan generando alternativas de mejoramiento, socializando 
sus resultados y aplicando productivamente. Las debilidades mas comunes 
fueron: 

• Deficiencias en el manejo tecnico del cultivo de la iraca.
• No hay selecci6n de la fibra
• No hay adecuaci6n apropiada de talleres
• La re81izaci6n rle los orocP<;Os es empirica
• i,lo nay nerrnm1er,ta5 i·,i eyu,;:,0s au1:;l'..Liac;0.;
• La mentalidad de los artesanos no acepta cambios
• Condiciones de seguridad
• Ambiente fisico variable

INTERVENCION TECNOLOGICA 

La Cadena Productiva de la lraca en el Departamento de Narine acoge el 
numero mas gr:..,nde de artesanos (as) raz6n por la cual exig� un esfuerzo 
institucional especial para que se intervengan los procesos productivos en los 
diferentes eslabones. Un equipo de expertos en materia tecnol6gica realize el 
levantamiento y caracterizaci6n de todos los procesos de la cadena con el 
prop6sito de apoyar el interes de mejorar. Hasta la fecha ya se muestran 
resultados exitosos que permiten mostrar alternativas en manejo tecnico del 
cultivo, herramientas, equipos y los conocimientos tecnicos que enriquecen a 
los agentes productivos, teniendo como fundamento el panorama de riesgos 
realizado a cada uno de los procesos. Por ahora se esta iniciando este esfuerzo 
interinstitucional; que intenta proteger la salud de los artesanos y elevar los 
niveles de productividad y competitividad. 

La formulaci6n, el diseno y construcci6n de prototipos requiere varias pruebas de 
comprobaci6n y de ajustes para llegar a un resultado- satisfactorio las cuales 
requieren de mucha dedicaci6n, conocimiento del tema. recurses econ6micos y 
tiempo. 



APLICACIONES TECNOLOGICAS Y RESULT ADOS EN LOS PROCESOS DE 
LA CADENA PRODUCTIVA DE LA IRACA 

CULTIVO: 

Hasta antes de iniciar el proyecto no se daba una practica adecuada para hacer 
la selecci6n de semillas y cuando muy ocasionalmente se hacian nuevas 
siembras; se acude a los cultivadores quienes en la mayoria de los cases 

Las labores de limpieza, deshoje y raleo. se suceden cuando el agricultor dentro 
de su lote, realiza la labor principal de cosecha, y en sus recorridos aprovecha 
tambien de manera espontanea deshacerse de las malezas y hojas sobrantes, lo 
cual se traduce en reducci6n de costos de producci6n 

MANEJO TECNICO DEL CUL TIVO DE IRACA EN NARINO 

TECNOLOGIA DE PRODUCCION RECOMENDADA 

Oportuno es mencionar que la duraci6n en tiempo de esta experiencia, es un 
periodo limitado para obser"�r el desarrollo productive continua, en atenci6n � 
que el periodo vegetative de la lraca es de 36 - 40 meses. 

Se trabajan principalmente dos metodos de distancias de siembra asi: 2.5 mts x 
2.5 mts entre plantas y surcos; Y 3.0 mts x 3.0 mts entre plantas y surcos. Se 
siembran bloques de 3 surcos de iraca, separados por una franja de 4 metros y 
continuamente se repite el ensayo; Se regulan condiciones de temperatura, 
vientos, humedad utiles en el desarrollo del cultivo. 



RESULTADOS 

Como resultado de una iniciativa de Artesanias de Colombia en el municipio de 
Linares, se implement6 un trabajo dirigido al manejo tecnico del cultivo 
abordando variables de selecci6n de semilla, distancias de siembra, fertilizaci6n 
organica y arreglos forestales. Se montaron parcelas con un total de 400 - 450 
plantas de iraca y 100 forestales par cada nucleo establecido. 

Se implementa coma alternativa viable, la aplicaci6n de abono organico. 

Los espacios generados par las distancias de siembra se manejan 
oportunamente con la instalaci6n de cultivos tradicionales, que ademas de 
impedir el crecimiento de malezas, contribuyen a que el agricultor obtenga 
beneficios mas rapidos, en tanto el cultivo va creciendo paulatinamente. 

Para socializar las resultados del Plan de Manejo del cultivo de iraca se cuenta 
con tres tipos de cartillas, asi: 

1. Manejo tecnico del cultivo de lraca
2. Fomento de agricultura organica
3. Promoci6n del plan de manejo de la lraca.



Las regiones cultivadoras de palma de iraca suman un area cultivada de 163 
Hectareas para todo el departamento, con una producci6n de 221.680 mazos de 
100 cogollos cada uno. 

Resultades par municipios: 

LA UNION 
12 Has. 16.320 Mazos 
Socializaci6n del Plan de Maneje de cultivo de lraca 
Beneficiaries: 50 Cultivaderes 

LINARES 
120 Has. 163.200 Mazos 
Establecimiento de 4 Nucleos demostrativos, 
Socializaci6n del plan de maneje de cultivo de lraca 
Beneficiaries: 100 cultivadores 

SAN PABLO 
10 Has. 13.600 Mazos 
Socializaci6n del Plan de Manejo del cultivo de lraca 
Beneficiaries: 30 Cultivadores. 

LOS ANDES SOTOMAYOR 
6 Has. 8.160 Mazos 
Socializaci6n del Plan de Manejo de cultivo de lraca 
Beneficiaries: 50 cultivadores 

COLON GENOVA 
15 Has. 20.400 Mazos. 
2 Nucleos demostrativos, 
Plan de Manejo del cultivo 
Beneficiaries: 50 Cultivadores 
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CUADRO COMPARATIVO DESARROLLO TECNOLO :ICO DEL CUL TIVO DE IRACA 

IMFACTOS TECNOLOGICOS A LOGRARt I.: A CUATRO ANOS 

MANEJO LOCAL DE PRODUCCION MANEJO TECNICO DEL CUL TIVO 

Area de producci6n: 163 has. • Area de producci6n:

No. de plantas por hectarea: 2.000 • No. de plantas por hectarea:

No de cosechas anuales: 12 • !Jo de cosechas anuales:

No de cogollos por planta: 4.5 • No de cogollos por planta:

Ti�mpo de cosecha: 48- 50 meses • Tiempo de cosecha:

No. de mazos por hectarea: 960 • No. de mazos por hectarea:

No. total de mazos a cosechar aiio: 156.480 • No. total de mazos a cosechar aiio:

No de tejedoras activas: 5.000 • :fo de tejedoras potenciales:

Consumo promedio por tejedora mes: 2.5 mazos • Consumo promedio por tejedora mes:

\00 has . 

1.600 

,s -17 

7 

J6- 40 meses 

1.680 - 1.904 

504.000-571.200 

10.000 

4.2 - 4.7 mazos 



COSECHA: 

Para aprovechar el terreno en el inicio de las siembras y contribuir a mejorar la 
rentabilidad del cultivo de iraca es necesario aprovechar el terreno y la 
tecnologia para realizar manejo agroforestal del cultivo, aprovechando las calles 
con la siembra de otros cultivos de ciclos mas cortos como el frijol, maiz, mani, 
yuca y obtener beneficios en tanto se obtienen los beneficios de la lraca. Otros 
cultivos aunque de tardia producci6n que se pueden aprovechar en la zona son 
platano. cafe y algunos frutales. 

La bondad del cultivo va a apreciarse pasados los 36 meses cuando a partir de 
ello, se cosecharan cada tres semanas, cogollos apropiados para la fibra de 
iraca. 

RESULTADOS DE IMPACTO 

Se reduce el periodo de madurez de 4 a 3 anos dependiendo de la ubicaci6n 
agroclimatica de la planta. 

Anteriormente se realizaban 12 cosechas en el afio, se proyectan entre 15 y 17 
cosechas anuales. De cada planta y de acuerdo al manejo tecnico propuesto 
ahora se pueden cosechar entre 6 - 8 cogollos cada cosecha y de una longitud 
general entre los 60 y 80 ems., lo que permite definir que es un cultivo que 
realmente si genera ingresos permanentemente durante toda la vida de la 
planta. 
De 1200 mazos Ha. Ano con sistema tradicional, que generan $ 4.800.000 por 
Ha. lmplementando un sistema sostenible y tecnico de producci6n se pasa a un 
rendimiento de 1792 mazos que generan $ 7.168.000 por Hectarea ano. 
lncremento del 49.3% en producci6n e ingresos brutos. 

\ ... ' 

t .t f '• I
. ...

,,... 
r 

. � ,,, 

'! ( ... 

l 
' . 



RIPIADO Y DESVENADO: 

Utilizando un compas o tarja se rasgan las hojas del cogollo, el grosor de la fibra 
lo da el compas. 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 elaboraci6n; 

Para empezar el proceso del ripiado 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. 

Los artesanos buscan alternativas de aprovechamiento del material sobrante en 
el proceso de ripiado porque solo se aprovecha en un 40%. La mayoria de 
artesanos utilizan la materia prima sobrante para la elaboraci6n de escobas. 



TEC NOLOGiA RECOMEN DADA PARA P ROTOTIPO DEL RIPIADO 

En el proceso de desarrollo tecnol6gico tambien se ha intervenido en el proceso 
del ripiado siendo necesario el desarrollo de una herramienta ergon6mica y que 
mejore la calidad de la fibra. Se han elaborado modelos que han sido 
evaluadas por los propios artesanos. (Prototipos Disenados por Manuel Abella) 

Herramientas con puntas intercambiables de diferentes medidas para diferentes 
calidades de fibra en acero no mas largas de tres centimetres. 

Herramientas con puntas graduables que permitan ajustarlas a la calidad de fibra 
deseada. 

Se recomend6 un mango anat6mico para mayor comodidad en el agarre y 
manipulaci6n en la herramienta con y una manija para mayor sujeci6n. 

RESUL TADOS DEI MPAC TO 

Herramienta para el ripiado con la que se mejora la calidad de la fibra, el 
rendimiento y la manipulaci6n del artesano. 
Herramienta, con puntas intercambiables que le permiten obtener diferentes 
grosores de fibra, punzones de corte en acero inoxidable tiene un mejor 
comportamiento con las fibras naturales. 

Ademas de esta hciramienta. la cual garantiza estandarizar la calidaci de la fibra, 
por cuanto garantiza homogeneidad, el proyecto transfiri6 el proceso de 
elaboraci6n de escobas utilizado en Linares a los Municipios del Norte del 
Departamento garantizando un incremento del 40%, sobre el ingreso obtenido 
hasta antes de la intervenci6n. 

Prototipo con puntas intercambiables. 



COCCION, LAVAQO Y SECADO: 

Se ponen a cocci6n durante 4 horas, se 
remojan durante una noche, se cuelgan 
los manojos para que se escurran, 
nuevamente se lavan y nuevamente se 
colocan a secarse a sol abierto. 

RECOMENDACIONES TECNICAS PARA SECADO Y BENEFICIO 

Los beneficiaderos d� materia prima se recomiendan en el mismo sitio donde se 
I·" UUUl-� �I I 1plc?·...:�. 
Para la cocci6n de ta materia prima se recomienda la utilizaci6n de gas, o si esto 
es dificil la construcci6n de una hornilla de barro que capture y guarde por mas 
tiempo el calor para ahorrar la lefia como combustible. 
El recipiente de cocci6n de la iraca debe ser de acero inoxidable y de un tamano 
de 60 cm de diametro por 70 de alto. 

Para los beneficiaderos de materia prima se proponen estructuras sencillas en 
madera y recubrimiento con plastico (tipo invernadero) de bajo costo yen forma 
escalonada para el aprovechamiento del terreno e intercambio de temperaturas. 
Este sistema ahorraria tiempo en secado y evitaria desperdicios y perdidas en 
epocas de invierno. 

Los soportes internos para materia prima pueden ser en cuerda o alambre que 
no desprenda impurezas u oxide y deben ser intercalados o disefiados para 
garantizar el libre flujo de aire entre los cogollos y que su acomodaci6n no sea 
inferior a 300 unidades. Con esta tecnologia se gana tiempo en secado y con 
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RESULTADOS DEIMPACTO 

Utilizaci6n de gas como combustible, disminuci6n de costos por tiempo de 
cocci6n y disminuci6n del impacto sobre los bosques por sustituci6n de la leria. 
Los recipientes grandes y de acero inoxidable, tienen mayor durabilidad y 
garantizan no maltratar la materia prima. 
Beneficiaderos de materia prima con estructuras sencillas en madera y 
recubrimiento plastico para el aprovechamiento del terreno e intercambio de 
temperaturas, garantizan ahorro de tiempo y disminuci6n de perdidas en epocas 
de invierno. 

Los soportes internos para materia prima intercalados para garantizar el libre 
flujo de aire entre los cogollos y que su acomodaci6n no sea inferior a 300 
unidades. Con esta tecnologia se reduce el tiempo en secado y se gana una 
C·�--..,_-; - _:..;_ ..J- ! ,..,. ____ :_ -·- , __ ·--�4.
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TENIDO: 

Es dar color a la fibra etapa generalmente 
realizada por las tejedoras. La herramienta 
utilizada es una estufa o fog6n de leria, una olla 
metalica y un garabato en madera. El recipiente 
no permite obtener un tinturado 6ptimo ya que 
la fibra tiene que estar en continua movimiento 
lo que conlleva a que esta se rompa y que el 
tinturado no sea uniforme. Ademas la 
dosificaci6n de los tintes no tenia una it'1c:dida 
exacta. 

_..., - . ... 



TECNOLOGiA RECOMENDADA PARA EL PROCESO DEL TENIDO 

Las ollas mas comunes usadas para el tinturado, se obtienen facilmente 
en el mercado (tamaleras) y por lo general son en acero o aluminio, se 
recomienda fabricar canastillas para fibras en rnalla de acero inoxidable 6 
aluminio con agarraderas y soportes. 

Se recomienda disenar contenedores para tinturado de fibras de forma 
alargada o rectangular para extender la fibra en toda su longitud y lograr 
un tefiido parejo, las aristas del contenedor deben ser redondeadas para 
evitar acurnulaci6n de material, y debe contener un tubo de desague en la 
parte inferior, y un soporte para mantener la fibra sumergida. el 
1..l,lt ll8! \tJL•: '...!':;;,.:-= ;: j-'' "=;<::: :�1 •,:::;111c: :�'=' ,.;u, I ld�CI y' .._.�QI I ��el c:-,. 

Mas de 300 artesanas se capacitaron en tinturado, aprovechando tintas 
naturales y artificiales, logrando calidad y homogeneidad en el color. 

RESULTADOS DE IMPACTO 

Cor la implementaci6n de ollas a presi6n de uso industrial se rnejora la calidad 
del tinturado y reduce tiernpos en los procesos de tefiidos. Con el nuevo 
proceso de tinturado se ha rnejorado la calidad del teriido y en especial su 
homogeneizaci6n, beneficiando a 300 artesanas. Conociendo los beneficios y

las tecnicas de color se accede a los colores de moda. La comunidad se ha 
interesado por preservar los arboles tint6reos. 



TEJIDO: 
La herramienta utilizada es una rueca y una horma de madera y en algunos 

casos un banco; tambien 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. 

PROPUESTAS DESARROLLO TECNOLOGICO 

PUESTOS DE TRABAJO PARA EL TEJIDO 

1. Se recomienda implementar soportes ya desarrollados en la cadena
productiva del mimbre.



2. Prototipo disenado por Carol Portilla y Ana Dilia Enriquez
como proyecto de grado de la universidad de Narine

Puesto de trabajo para el tejido del 
sombrero. 
Consta de una horma mecanica 
graduable, recipiente para el aqua, 
��urn1:.c.atiu1, l.UnLe1 ,edc..;r �t ;..! :,ur...: 
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Este prototipo garantiza, un trabajo ergon6micamente c6modo, saludable, con la 
posibilidad de ganar mayor rendimiento en el proceso de tejido. 

Se recomienda hacer un segundo prototipo de puesto de trabajo haciendo 
enfasis en la horma graduable, la cual es susceptible a ser mejorada en muchos 
aspectos funcionales, contiene mecaf)ismos interesantes que pueden ser 
adaptados facilmente; es necesario que la horma sea independiente para que se 
pueda adaptar a sillas y mesas tradicionales. 



PROPUESTAS TECNICAS PARA EL PUESTO DE TRABAJO DEL TEJIDO 

La estructura general requiere ajustes antropometricos y de ergonomia. 

La estructura tubular debe estructurarse de tal forma que sea resistente y 
que se adapte facilmente a piso irregular. 

Es necesario estructurar la base de la horma para que no genere 
inestabilidad, se debe pensar en un sistema de seguro o freno para evitar 
que gire con los movimientos del tejedor sobre el tejido. 

Buscar alternativas de materiales y procesos para reducir el costo de la 
. -- - -

....... . .  _. 

Es necesario conceptualizar el funcionamiento de la horma para que se 
adapte a diferentes estilos de sombreros. 

RESULTADOS DE IMPACTO 

Puesto de trabajo para el tejido ergon6mico que mejora las condiciones de salud 
de las artesanas minimiza la carga fisica y dinamica y agiliza tiempos en 
procesos. Su estetica ademas de bnndarle comodidad eleva el autoestima de la 
mujer campesina. 



AZUFRADO, BLANQUEADO 

Los sombreros humedos se doblan y apilan 
en la parte superior de un homo de madera, y 
se los somete al vapor de azufre durante toda 
una noche. El artesano para realizar esta 
actividad utiliza un caj6n; este esta elaborado 
en madera y triplex, cuyas medidas 
aproximadas son: 100 cm de ancho por 160 
ems de alto. 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 t6xicos 
para la salud del operario, el cual entra en 
contacto directo al momenta de sacar los sombreros. 

PROPUESTAS TECNICAS PARA EL PROCESO DEL ESTUFADO 

Camara de azufrado:, se propane redisenar la actual camara simplificandola al 
maxima; la estructura general se recomienda elaborarla en fibra de vidrio o 
material plastico. 

El sistema de quemado debe ser semi- independiente dependiendo de la 
infraestructura con que cuente el artesano. 

Para la quema de azufre se recomienda una bandeja removible en acero 
inoxidable o material ceramico resistente a la e,c,rrosi6n del azufre. 

Sistema de puertas para carga de material y camara de quemado (deslizable o 
abatible) de cierre hermetico. 

Se necesita la chimenea con sistema de trampa para salida de gases. 

RESULTADOS DEIMPACTO 

Con la camara para estufar propuesta se disminuye la exposici6n del artesano al 
vapor de azufre, reduce la contaminaci6n ambiental con el sistema de trampas 
para salida de gases y se mejora la calidad en el blanqueado del sombrero 
porque no hay fuga de gases, ademas la fibra de vidrio es un material resistente 
que se recomienda par la frecuencia con que se realiza esta actividad y el gran 
volumen de sombreros que se maneja. La vida util de la propuesta de camara 
,supera las 5 anos recuperando facilmente su inversion. 



MAJADO 

Para alisar y emparejar el tejido se majan 
los sombreros sabre 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, hombres 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. 

Es recomendable seguir con la fase final de desarrollo tecnol6gico que se 
desarro116, sabre la maquina de m'ajado disenada y construida con el apoyo de 
La Universidad de Narino, Artesanias de Colombia y los profesionales que en 
ella intervinieron. Esta propuesta reduce el tiempo de producci6n, mejora las 
condiciones de salud del artesano y tiene la ventaja de ser utilizada por las 
artesanas puesto que no requiere ningun esfuerzo fisico. 

Despiece de la maquina majadora. 

Prototipo para el majado del sombrero 
disenado por: Luz Dary Rosero 
Alvarez y Omar Martinez. 



Despiece de maquina majadora 

Actualmente la maquina esta en proceso de 
ajustes para mejorar su rendimiento. 

Ajustes des;- rrollados por la disenadora Luz Dary 
Rosero. 



RECOMENDACIONES TECNICAS PARA MAQUINA MAJADORA 

El motor debe estar protegido con un sistema de fusibles o "breackers". 

Se recomienda poner un tercer pasa-cadenas para garantizar su buen 
funcionamiento y resortes de mayor tension. 

La zona de impacto se recomienda en madera resistente y lisa (chonta, 
bord6n) y que pueda ser intercambiable ya que es una pieza de desgaste. 

El sistema de rosca que realiza el golpe debe tener una base convexa 
;-JCJ,CA """ .. -...... ,Ci.,, ... �::;""��-�•:..: ;;br<J. 

RESULTADOS DE IMPACTO 

Puesto de trabajo ergon6mico que mejora las condiciones de salud de los 
artesanos, la cual garantiza no estar expuesto a ninguna carga fisica ni dinamica 
de manipulaci6n. Esta maquina permite trabajar las 8 horas del dia, con una 
capacidad de majar 240 sombreros diaries. incrementando la productividad en 
mas del 100%. Otra bondad del equipo es que la pueden operar las mujeres 
artesanas puesto que no requ,ere ningun esfuerzo fisico. 



BLANQUEADO CON PEROXIDO 

Este quimico denominado Per6xido de Hidr6geno al entrar en contacto con el sol 
blanquea la fibra del sombrero. El artesano en esta actividad utiliza el per6xido 
como blanqueador, quimico altamente corrosivo; para la manipulaci6n de este 
utiliza un tanque de aluminio y unos guantes de caucho que no le brindan la 
protecci6n necesaria, debido a esto los artesanos sufren constantes 
quemaduras. 

La utilizaci6n adecuada del per6xido permite garantizar la calidad del producto, 
pero este proceso no se maneja adecuadamente, por que el artesano busca 
acelerar el blanqueado, sin importarle el producto ni su salud. Por esta raz6n se 
aconseja la optimizaci6n del proceso de beneficio de materia prima, (secado y 
blanqueado al sol), por que esto garantizaria la disminuci6n del uso del quimico 

Laurel, jab6n para reducir el uso del per6xido. 

RESULTADOS DE IMPACTO 

Analisis quimico funcional pruebas con hipoclorito de sodio y cera de laurel 
para blanquear ya que con este se necesitan porcentajes menores de insumo y 
reducen la contaminaci6n ambiental. 

Sombreros quemados 
por el uso excesivo de 
per6xido 



HORMADO: 

Se procede a prensar las 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 par el vapor que arroja la 
maquina al prensar el sombrero, y ardor en 
los ojos debido a la elevada concentraci6n de 
per6xido de hidr6geno presente en el 
sombrero. 



MAQUINA PLANCHADORA NEUMATICA 

Prototipo disenado por el ingeniero Carlos Mario Hidalgo. 
La maquina presenta dos sisternas de funcionarniento (neurnatico e hidraulico), 
que mueven un piston vertical de 40 CMS de recorrido para el desplazarniento 
del soporte de la horma. 

Cuenta con un tablero de control para la configuracion inicial de la horrna, control 
de presi6n y desfogue de la rnisma, resistencias electricas de la horma y 
rnovirnientos de la prensa. Esta primera version tiene la rnisrna capacidad de 
produccion o prensado que la maquina tradicional, pero ya la pueden manipular 
mujeres y hombre. 

RECOMENDACIONES TECNICAS PARA LA MAQUINA HORMADORA 

- El concepto inicial por el cual naci6 1:; idea de fabricar la rnaquina (facilitarles a
las mujeres el proceso de planchado) es valido; aunque hay que reducir su
cornplejo funcionarniento.
- Esta maquina en una parte del proceso genera ruido y molestia.
- El soporte de la horma no tiene ninguna clase de aislante termico lo que
produce perdida de calor, y mal funcionarniento, por lo cual se recornienda poner
espuma terrnica. corcho, o material refractario que aisle y retenga el calor.
- El area de trabajo del sombrero es estrecho y susceptible a ensuciarse con la
grasa que necesitan las guias para su optirno desplazamiento, esto genera
errores en la manipulaci6n y retarda el proceso productive.

- En realidad la maquina reduce esfuerzos pero aumenta, levernente los costos.
Se recomienda hacer un segundo prototipo con notorias simplificaciones para
hacerla mas econ6mica y funcional.



RESULTADOS IMPACTO 

Esta maquina tiene como prioridad inicial facilitar la actividad de planchado a las 
mujeres porque no requiere ningun esfuerzo fisico y le proporciona un hormado 
uniforme al sombrero. Se recomienda apoyar una segunda version que permita 
ajustar algunos mecanismos, reduzca los costos de fabricacion y mejore la 
productividad del aplanchado. La primera version la vienen operando las 
artesanas del Municipio de Ancuya - Asociacion AMA. 

RECOMENDACIONES GENERALES PARA DISENO Y CONSTRUCCION DE 
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Como valor agregado del componente tecnologico para la cadena de la iraca en 
el Departamento de Narine, se extraen las siguientes recomendaciones basicas: 

Es necesario generar pianos tecnicos especificos de cada uno de los prototipos 
del puesto del tejido, la herramienta para el ripiado, la maquina majadora y la 
prensadora; el detallar el diseno permitira evitar sabre costos en la producci6n. 

Es conveniente pensar desde el inicio en los posibles materiales a utilizar y 
verificar si los pasos para resolverlos son la mejor opcion para utilizar la menor 
cantidad de procesos productivos. 

Es necesario definir los procesos productivos por pasos de los diferentes 
puestos de trabajo y herramientas. 

La elaboracion de prototipos requiere varias pruebas de comprobacion y de 
ajustes para llegar a un resultado satisfactorio. 



CONCLUSIONES PARA EL COMPONENTE TECNOLOGICO DE LA CADENA 

• la organizaci6n de un sitio adecuado de trabajo permitira el desarrollo de la 
actividad, la transferencia de conocimientos de una generaci6n a otra y la
unificaci6n del grupo artesanal.

• Motivar a los artesanos a la adopci6n de nuevas tecnologias sin perder el
valor artesanal.

• Se reducen tiempos en procesos de producci6n.

: Se identific6 !::ss nec':'s if!?.d�.::. er�'"'nomi��s. csteticas y fundo11ales ci� 18'3

herramibnicts, puesios de trabaJo y equipos ue ios procesos de ia cadena de 
la lraca. 

• Plantear soluciones tecnol6gicas que generen procesos y cambios en los
sistemas productivos de la cadena de la lraca para su mejoramiento y
estanda rizaci6n.



RESULTADOS DE IMPACTO EN DISENO, COLOR Y CALIDAD 

255 Experimentos en lnterdiseno - Taller Creative 
Resultado de una Asesoria Internacional apoyada por 
Artesanias de Colombia S.A. y el Laboratorio Colombiano de 
Diseno. 

, . 



300 Artesanas Tejedoras capacitadas v Asesoradas en Diserio, 
Mejoramiento y rescate de producto. Municipios de Linares, 
Sandona, Consaca, Ancuya, La Florida, Sapuyes, Colon Genova, 
y la Union. 

32 Lineas de nuevos proauctos, los cuales fueron expuestos en eventos 
regionales, nacionales e internacionales. 



1 lnvestigacion de tinturado v blanaueado - Laboratories 
CECOLOR L TOA - ARTESANIAS DE COLOMBIA S.A. Con 
apoyo de las maestros artesanos OMAR GOMEZ y ARMANDO 
VALLEJO. Los resultados fueron socializados en las Municipios. 

300 Artesanos (as) capacitadas en Tinturado y Blanqueado. Las 
Diseriadoras de Artesanias de Colombia S.A., Margarita Spanger 

las Municipios de La Uni6n, Colon Genova, La Cruz. San Pablo. 
Sandona, Linares. Consaca y la Florida. 

300 Artesanas capacitadas en NORMA NTC - ICONTEC 3739-
Elaboracion de sombreros de iraca. 11 Talleres de capacitacion 
realizados en las Municipios de Linares, Consaca, Ancuya, 
Sandona, La Florida, Sapuyes, Ospina. Colon Genova. La 
Union, San Pablo y La Cruz . 



300 

30 

Artesanas conocen y aplican la Norma NTC - ICONTEC 3739 -
sobre elaboraci6n de sombreros de iraca. 

. . .,., . • ' . 
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Corporativa. 13 talleres de capacitaci6n sobre Imagen 
Corporativa realizados en 11 municipios que son: Linares.· 
Consaca, Ancuya, Sandona, La Florida, Sapuyes, Ospina. 
Colon Genova, La Uni6n. San Pablo y La Cruz . Todas las 
organizaciones avanzan en el montaje de sus proyectos. 

Uderes artesanas representantes de los grupos asociativos que 
trabajan la iraca capacitadas en EMPAQUES Y EMBALAJES. 13 
Grupos asociativos y 15 talleres de terminaci6n de sombreros y 
otras artesanias vienen trabajando sus empaques. Las Lideres 
replicaron el taller con sus comunidades beneficiando a 300 
artesanas. 



8 Artesanas de la Cadena de la iraca en Narine estan 
candidatizadas para obtener el Certificado del Selle de Calidad 
Hecho a Mano". Convenio Artesanias de Colombia S.A. 
ICONTEC. 

RESULTADOS DE IMPACTO EN GESTION EMPRESARIAL: 

826 Artesanas (cs) capacitados en Gesti6n empresarial, con la 
metodologia de Artesanias de Colombia - M6dulos Administrando 
mi trabajo artesanal en los siguientes temas: 

PRODUCIENDO 

LLEVANDO CUENTAS 

CALCULANDO COSTOS 

PROMOVIENDO Y VENDIENDO 

-Beneficiando a los 13 municipios que integran la cadena de la iraca en el
Departamento de Narine y 13 organizaciones comunitarias de artesanos (as).



13 Planes de Fortalecimiento organizacional para los grupos 
localizados en los 13 municipios que hacen parte de la Cadena 
Productiva de la lraca. 

28 Planes de Acci6n para 28 talleres de terminado y acabado de 
sombreros localizados en los Municipios de Sandona y Colon 
Genova. En estos dos municipios se acopia el 95% de la 
producci6n regional de sombreros. 

15 Convenios de apoyo interinstitucional para cooperar con 
proyectos prioritarios de los eslabones de la cadena productiva de 
la iraca. Los convenios fueron establecidos con Artesanias de 
Colombia, Laboratorio Colombiano de Diseno, CORPONARINO, 
el Departamento de Narine - Secretaria de Agricultura y Medic 
ambiente Departamental, ONUDI, Municipios de Linares, Col6n 
Genova, Los Andes Sotomayor, San Pablo, La Uni6n, La Florida, 
Consaca, Ancuya y Sapuyes. 

7 Proyectos Productivos de mujeres campesinas y artesanas. 
Proyectos·en Marcha. 

24 Entre organizaciones nuevas y constituidas que asocian a mas de 
800 artesanos vienen siendo apoyadas por el proyecto de la 
Cadena, las cuales se estan estructurando come pequenas y 
medianas organizaciones empresariales con capacidad de 
negociaci6n y gesti6n en el subsector que se desenvuelven. 



RESULTADOS DE IMPACTO EN COMERCIALIZACION 

1 lnvestigaci6n de Mercado del sombrero de Sandona, Narino y 
otras regiones del Pais, hacia Norteamerica, ano 2003. Estudio 
Cofinanciado por Artesanf as de Colombia Proyecto 
FOMIPYME. Resultados socializados con lideres artesanos. 

30 Uderes artesanas de la iraca beneficiadas con una capacitaci6n 
sobre COMO PARTICIPAR EN LAS FERIAS NACIONALES E 
INTERNACIONALES DE ARTESANIAS. Se adquiri6 el 
compromiso de socializar estos conocimientos con las artesanas 
de los municipios que integran el proyecto. 

200 Artesanas beneficiadas por la participaci6n de 4 grupos y talleres 
de los Municipios de La Florida y Sandona en 
EXPOARTESANIAS 2003. En EXPOARTESANIAS 2004, 
participaran 7 grupos asociativos y talleres de artesanos (as). 
que beneficiaran a 350 artesanas de la iraca. 



1io 

60 

Artesanas beneficiadas pnr lr1 n�riicipacifm de 2 grupos 
asociativos en MANOFACTO 2003. En MANOFACTO 2004,

participaran 3 grupos - talleres que beneficiaran a 150 artesanas 
de la iraca. 

Artesanas de la iraca beneficiadas por la participaci6n de dos 
talleres en AGROEXPO 2003. En la Feria AGROEXPO 2004 
participaran dos expositores que beneficiaran a 100 artesanas. 
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100 Artesanas de la iraca beneficiadas por la participaci6n de dos 
grupos en la FERIA ANTIOQUENA DE QUIRAMA 2003. En la 
Feria QUIRAMA 2004 participaran 2 grupos que beneficiaran a 
100 artesanas. 

200 Artesa:ias de la 1raca beneficiadas par la participaci6n de 6 
expositores en MUJER EMPRESARIA, evento organizado por la 
Presidencia de la Republica. 

5 Talleres beneficiados con COLOMBIA MODA 2003. Artesanias 
de Colombia. Promoci6n de la actividad artesanal en las 
pasarelas nacionales de la moda. 



1 Taller de Artesanas del Municipio de Sandona a traves de AYDE 
MONTEZUMA. artesana tejedora es llevada a la PASARELA DE 
MILAN - ?004 Pmm()ci6n nacional e internacional de las 
artesanias de iraca de Narine. 
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200 Artesanas beneficiadas con los 7 creditos piloto. con recurses de 
fomento Convenio Artesanias de Colombia - Banco Agrario. Creditos 
sin garantia, con una tasa de interes del 1 % mensual. 

$ 7.224.668.000 Valor de la producci6n anual que beneficia a unas 10.000 
artesanas (os) del Departamento de Narine. Se espera que en el 2007, se 
duplique la producci6n de iraca y por tanto el valor de la producci6n regional. 



CADENA PRODUCTIVA DE LA IRACA 

DEMANDA ANUAL DE SOMBREROS DEL DEPARTAMENTO DE NARINO 

REFERENCIA PRODUCCION PRECIO VALOR DE LA 
ANO/ UNIDADES UNITARIO PROOUCCION 

Sombrero Corriente 661.912 4.000 2.647.648.000 

Sombrero Fino 396.090 8.000 3.168. 720.000 

Sombrero Superfine 70.415 20.000 1.408.300.000 

Valor Total 1.128.417 7.224.668.000 




