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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 conccimientos, para mejorar o crear nuevas
herramientas y para disenar 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 ergondémicas, 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 .
Disefnar puestos de trabajo y herramientas que mejoren las condiciones

ergondémicas 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;

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.

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 diseno
antiergondémico por que su manipulacion constante
produce ampollas, dolor de manos y antebrazo.




COCCION:

\;”"“"'"""EW Se somete a coccion en agua la materia prima (300
17 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
tamano; este proceso se realiza en un fogdn provisional
con leAa, y la constante manipulacion al voltear la fibra
expone al trabajador a inhalar el humo que expide la

leha 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 ninguin tipo de herramienta.




BLANQUEADO:

2y Las fibras secas se vuelven a remojar en agua, y se
]I procede nuevamente a extenderlas al sol.

TENIDO:

Es dar color a la fibra etapa generalmente realizada
por las tejedoras. La herramienta utilizada es una
estufa o fogdn de lefa, una olla metalica 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 concava 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 sdlo 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 COPAY ALA: A
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 cajom;
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 jabén. El
artesano procede a dejar los sombreros en una pozeta
con agua corriente, para quitarle los sobrantes de azufre;
en esia 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 estda compuesto por
tres partes: catiporra, manilla y piso. EI 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.

N PEROXIDO:

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 peroxido de hidrogeno como
blanqueador, quimico altamente corrosivo; para la
manipulacion de este utiliza un tanque de aluminio vy
unos guantes de caucho que no le brindan la proteccidn

necesaria, debido a esto los artesanos sufren constantes
quemaduras.

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.

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.




PANORAMA DE RIESGOS

respiralorias

PUESTO | FACTORDE | AGENTE DE | consECUEN | No. DE TRAE. | TIEMPO DE | VAL, DEL
TRABAJO RIESGO RIESGO ClA EXPUESTOS. | EXPOSI. | RIESGO
t. Corte |Carga de | Utilizacion de | Cortes, Varia segun el | Varia Carga
Materia trabajo / ampollas en | pedido y|segan el| postural
Prima., dindmica y de fietramientas las manos y | materia prima | pedido y ginémica
manipulacion. | (machetes). |dolor de|a recolectar. |materia y de
espaldad. prima, manipula
cién
g:ifgoerzo y Lumbalgias. intensa.
postural.
2. Carga de | Esfuerzo Lumbalgias |Varfa segun el | Varia Carga
Desorillad |trabajo estética, | fisico y |y calambres | pedido y |segun  el| postural
a. dindmica y de | postural. materia prima | pedido  y|intensa.
manipulacién. recolectada. |materia
prima.
3. Ripiado | Carga de | Manipulacién | Cortes, Varla segin el |12 horas|Carga
y trabajo estatica, | de ampollas, pedido Y | semanales | postural
desvenad |dindmica y de|herramientas |reumas. materia prima |, severa.
0. manipuiacidn. | antiergondmic recolectada.
as (compds o | Lumbalgias.
Ambiente fisico |tarja).
y condiciones Pérdida de
termohigrométri | Esfuerzo la vista,
cas fisico y|reumas y|
postural. resfriados,
Carencia de
iluminacién y
humedad.
4, Condiciones de | Térmicas. Quemadura |2 6 horas en | Carga
Coccibn. |seguridad. s. dos dias. | postural
normal.
Agentes Exposicién al
quimicos, humo. Enfermedad
es




PUESTO | racTor DE | ASETE | o nsecuEncia | No- DE TRAB. | TIEMPO DE | VAL, DEL
TRABAJO RIESGO RIESGO EXPUESTOS. EXPOSI. RIESGO
8= Carga Esfuerzo | Lumbalgias, El nimero de | Varia segun | Carga
Chirliada. | postural fisico y|dolor en los|trabajadores |la cantidad | postural
estatica, postural. |brazos. depende de lajde materia|intensa.
dinamica vy materia prima | prima.
de a procesar,
manipulacion
6. Tedido. | Agentes Exposicio |Enfermedades | Depende del|Undiaen la|Carga
quimicos, n al humo. | respiratorias. grupo familiar. | semana. postural
severa.
7. Tejido | Condiciones [Instalacio |Reumas y | Actesanas de |4 a 6 horas|Carga
(empiece, | de nes resfriados, cada diarias. postural
copa  y|seguridad. |locativas, municipio. severa.
ala). pisos
deficiente
Carga " de|s. tumbalgias,
trabajo dolor de brazas y
estética, Esfuerzo |manos,
dindmica y|fisico  y|calambres,
de postural. |pérdida de la
manipulacién vista, isquemia
(interferencia en
el riego
sanguineo) y
deformacién de
la columna
venebral.
Condicion
Ambiente es
fisica. termohigr
omélricas
{(humedad
8. Carga de | Esfuerzo | Lumbalgias, Una persona|12 horas | Carga
Remate, |trabajo fisico y | ardor en los ojos, | por taller. semanales. | postural
cierre  y|estdtica, postural. |calambres. intensa.
apretado, |dindmica vy
de
manipulacién




No. DE VAL

PUESTO DE FACTOR DE AGENTE DE TIEMPO DE A

CONSECUENCIA| TRAB. DEL
TRABAJC RIESGO RIESGO EXPU. EXPOS. RIESGO
9. Despuche | Carga de | Esfuerzo fisico y | Lumbaigias, Una 12  horas|Carga
de copa Y |trabajo pastural, calambres. persona |semanales. | postural
ala. estatica, por taller. intensa.
dindmica y de
manipulacién. | Utitizaciébn  de
herramientas Ampollas,
Condiciones | deficientes cortes.
de seguridad. | (tijeras,
cuchillas).

10. Carga de | Esfuerzo fisico y | Dolor de |Una 12 horas|Carga

Desencoque. | trabajo postural. espalda y|persona |semanales. | postural
estatica, ' brazos. por taffer. intensa.
dindmica y de
manipulacién.

11. Estufade | Condiciones | Instalaciones Enfermedades |2 1 hora | Carga

0 azufrado. |de seguridad. | locativas respiratorias. semanal. postural

inexistentes, intensa.
Agentes Exposicién a
quimicos. material

particulado y

vapor de

azufre. .

12, Majado. |Carga de | Esfuerzo fisico y | Ampolias, 1 por | Varia de| Carga
trabajo postural. lumbalgias, taller, acuerdo a | postural
estatica, dolor de brazo, la cantidad | severa.
dinamica y de antebrazo, de
manipulacion. cuello y sombreros

hombros. a procesar,

Herramientas
rusticas y
antiergonémicas
(mazo).

Deformacién de

la columna
vertebdral.
Accidentes de

trabajo (goipes
en las manos)




No. DE

PUESTO DE | FACTOR DE | AGENTE. DE TIEMPO DE | VAL. DEL
TRABAJO |RIESGO  |RIESGO CONSECUENCIA| TRAB. | Expos. | RIESGO
187 Carga Carencia de [ Contaminacién |2 por | Tiempo Carga
Blanqueado | postural instalaciones ambiental. taller. directo de | postural
con estética, locativas, exposicion |severa.
peréxido de|dindmica y|maquinarias vy con el
hidrdgeno. |de herramientas., material
manipulaci quimico 3
6n. Exposicion  y | Blangueamiento horas.
, .| contacto directo | del cabello,
con perdxido de | quemaduras de
Agentes hidrégeno. la piel,
quimicos. afecciones
respiratorias,
. ardor en los
ojos, dolor de
espalda y
brazos.
14. Carga de|Utilizacibn  de|Accidentes de|1 por| 10  horas [Carga
Hormado. trabajo maquinaria  y|trabajo. taller semanales | postural
dindmica y|herramientas severa,
de delerioradas.
manipulaci 3
on. Esfuerzo fisico
y postural. Dolor de
espalda,
brazes, piemas,
manos y

hombros.




Se ha establecido que el uso del azufre y el perdxido de hidrogeno utilizados para
blanquear el sombrero traen consecuencias contra la salud del trabajador; tales
como enfermedades respiratorias, afecta la vista, la piel y el cabello.

Las herramientas utilizadas por los artesanos no son las adecuadas:

La Tarja: herramienta utilizada para realizar la actividad del ripiado es
antiergonémica y la constante manipulacién puede ocasionar cortes, reumas,
lumbalgias y pérdida de la vista.

Mazo: herramienta utilizada para majar los sombreros o emparejar la fibra; es

antiergonomica y al manipularla se realiza un sobreesfuerzo, ésta herramienta
puede maltratar 6 quebrar la fibra.

Las tejedoras padecen dolencias propias de oficio como son: dolor de piernas y
rodillas por la posicion incObmoda que toman al tejer; padecen pérdida paulatina de
la vista, dolor de huesos y las articulaciones de las manos por el continuo contacto

con el agua fria al momento de humedecer la paja al tejer el sombrero; también
sufren de dolores de espalda y rifiones.

Teniendo en cuenta el panorama’de riesgos se seleccionaron |los procesos de:
Ripiado

Tefido

Tejido

Estufado

Majado

Porque dichos procesos estan catalogados con una valoracion del riesgo entre
intenso y severo afectando la salud del artesano.



SOLUCION

PROCESO DE RIPIADO: se propone el diseno de una herramienta ergondmica

con coherencia formal y funcional que permita obtener diferentes grosores de
fibra.

TENIDO: realizacién de pruebas con sustancias que permitan mayor adherencia,
un tenido prolongado y uniforme en la fibra.

TEJIDO: disefo de un puesto de trabajo que mejora las condiciones ergonémicas
v funcionales de las tejedoras con el fin de mejorar su salud y el rendimiento al
realizar el sombrero.

ESTUFADO O AZUFRADO: Diseno de un contenedor que evite el contacto
directo del vapor de azufre con el artesano en el momento de abrir las compuertas
para sacar los sombreros; por tal razdn se propone adaptar un extractor en la
parte interna del contenedor para reducir la contaminacion ambiental y el riesgo
para el artesano. E! disefio de la parte interna donde estan contenidos los
sombreros debe permitir un blanqueamiento uniforme.

MAJADO: Rediseno del mecanismo de la maquina actual para generar mayor

presion y lograr un mejor emparejamiento de la fibra. Se sugiere realizar el
mecanismo mas grande y la estructura en materiales mas resistentes.



SOLUCIONES Y PROPUESTAS GRAFICAS

PROCESO DE RIPIADO: se propone el disefio de una herramienta ergonémica
con coherencia formal y funcional que permita obtener diferentes grosores de
fibra.

Herramienta con mango ergonémico para un mejor agarre.

Compuesta por un mecanismo que permite graduar la abertura de las cuchillas por
medio de un tornillo.

Los materiales para su elaboracién son fibra de vidrio con resina y metal en las
cuchillas

Herramienta para ripiar




TEJIDO: disefio de un puesto de trabajo que mejora las condiciones ergondmicas
y funcionales de las tejedoras con el fin de mejorar su salud y el rendimiento al
realizar el sombrero.

En esta propuesta la rueca esta conformada por plato, la horma y el contenedor
de agua; el asiento conformado por apoyo lumbar y una base giratoria.

Minimiza la carga fisica de trabajo porque es un sistema integral.

En éste sistema se propone graduar la altura de la superficie de trabajo, también
se puede graduar la talla de los sombreros mas usados.

Permite facil acceso y movimiento de las tejedoras ya que consta de un
mecanismo que permite acercar y alejar el tejido segun ellas lo requieran.

Puesto de trabajo para las tejedoras

horma

Plato que permmite graduar
la altura de ia superficie de

Contenedor ok
agua y fibraiz e E

eL

Lamina metalica que permite la
fijacion del tejido por medio de un
iman




ESTUFADO O AZUFRADO: Disefio de un contenedor que evite el contacto
directo del vapor de azufre con el artesano en el momento de abrir las compuertas
para sacar los sombreros; por tal razén se propone adaptar un extractor en la
parte interna del contenedor para reducir la contaminacion ambiental y el riesgo
para el artesano. ) ’

El disefio de la parte interna donde estan contenidos los sombreros debe permitir
un blanqueamiento uniforme.

La parte interior del contenedor se recubrira con material aislante para que el
vapor de azufre no se expanda al exterior al momento de estufar los sombreros

Camara para estufar

Cilindro :
contenedor de ]

sistema

Contenedorit
azufre 5





