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INTRODUCCION 

El programa Nacional de Conformaci6n de Cadenas Productivas como agente de cambio y 
mejoramiento tecnol6gico, propone en sus objetivos el mejoramiento y/o desarrollo tecnol6gico y 
la aplicaci6n de tecnicas apropiadas. Por ello en este informe, se presenta el mejoramienlo y 
aplicaciones tecnol6gicas p ara los diferentes procesos de la cadena productiva de la iraca. 

Los resultados de esLas iniciativas se presentan para cada uno de los procesos, asi como los 
mecanismos con los cuales se han socializado a las comunidades artesanalcs. Los procesos 
analizados son cultivo, cosecha, ripiado y desvenado, cocci6n, lavado y secaclo, tenido, tejido, 
azufrado, blanqucaclo, majado, blanqueaclo con per6xido y planchado. lgualmenle, se hacen 
propuestas tecnicas para el puesto de trabajo en el tejido y al final se presenta un documento que 
hace una descripci6n de proceso de la producci6n del sombrero. 

Es un desarrollo muy completo que contcmpla las difercntes altcrnativas tccnicas y tecnol6gicas 
para el mejoramiento del proceso de la cadena productiva de la lraca. 



APLICACIONES TECNOLOGICAS Y RESUL TADOS EN LOS PROCESOS DE 
LA CADENA PRODUCTIVA DE LA IRACA 

CUL TIVO: 

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 las cultivadores quienes en la mayorfa de las casos 
alteraban la planta sin ningun tipo de cuidado. 

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 NARI NO 

TECNOLOGIA DE PRODUCCION RECOMENDADA 

Oportuno es mencionar que la duraci6n en tiempo de esta experiencia, es un 
periodo limitado para observar el desarrollo productive continua, en atenci6n a 
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 par una franja de 4 metros y 
continuamente se repite el ensayo; Se regulan condiciones de temperatura, 
vientos, humedad utiles en el desarrollo del cultivo. 
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'-' RESULT ADOS 

J;-.f Como resultado de una iniciativa de Artesanfas 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 
·Jl · organica y arreglos forestales. Se montaron parcelas con un total de 400 - 450
!ll/i plantas de iraca y 100 forestales por cad a nucleo establecido.

't •. � : 
-i.: . 

. ,,}:i·. Se implementa como alternativa viable, la aplicaci6n de abono organico. 

Los espacios generados por 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 los resultados del Plan de Manejo del cultivo de iraca se cuenta 
con tres tipos de cartillas, asf: 

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. 

Resultados por municipios: 

LA UNION 
12 Has. 16.320 Mazos 
Socializaci6n del Plan de Manejo de cultivo de lraca 
Beneficiarios: 50 Cultivadores 

LINARES 
120 Has. 163.200 Mazes
Establecimiento de 4 Nucleos demostrativos, 
Socializaci6n del plan de manejo de cultivo de lraca 
Beneficiarios: 100 cultivadores 

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

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

COLON GENOVA 
15 Has. 20.400 Mazos.
2 Nucleos demostrativos, 
Plan de Manejo del cultivo 
Beneficiarios: 50 Cultivadores 
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CUADRO COMPARATIVO DESARROLLO TECNOLOGICO DEL CULTIVO DE IRACA 

IMPACTOS TECNOLOGICOS A LOGRARSE A CUATRO ANOS 

MANEJO LOCAL DE PRODUCCION 

Area de producci6n: 163 has. 

No. de plantas por hectarea: 2.000 

No de cosechas anuales: 12 

No de cogollos por planta: 4-5

Tiempo de cosecha: 48 - 50 meses 

No. de mazos por hectarea: 960 

No. total de mazos a cosechar af\o: 156.480 

No de tejedoras activas: 5.000 

Consume promedio por tejedora mes: 2.5 mazos 

MANEJO TECNICO DEL CUL TIVO 

• Area de producci6n:

• No. de plantas por hectarea:

• No de cosechas anuales:

• No de cogollos por planta:

• Tiempo de cosecha:

• No. de mazos por hectarea:

• No. total de mazos a cosechar aflo:

• No de tejedoras potenciales:

• Consume promedio por tejedora mes:

300 has . 

1.600 

15 - 17 

7 

36 - 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 
tecnolog[a para realizar manejo agroforestal del cultivo, aprovechando las calles 
con la siembra de otros cultivos de ciclos mas cortos como el fr[jol, ma[z, man[, 
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 
1raca. 

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 ano, 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. 



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. 



TECNOLOGiA RECOMENDADA PARA PROTOTIPO 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. 

RESULTADOS DEIMPACTO 

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 carte en acero inoxidable tiene un mejor 
comportamiento con las fibras naturales. 

Ademas de esta herramienta, la cual garantiza estandarizar la calidad 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%, sabre el ingreso obtenido 
hasta antes de la intervenci6n. 

:::..,:.::. � 

Prototipo con puntas intercambiables. 



COCCION, LAVADO 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 de materia prima se recomiendan en el mismo sitio donde se 
produce el ripiado. 
Para la cocci6n de la 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 lena 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 y en 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 oxido y deben ser intercalados o disenados 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 



RESULTADOS DEIMPACTO 

Utilizaci6n de gas como combustible, disminuci6n de costos por tiempo de 
cocci6n y disminuci6n del impacto sabre los bosques por sustituci6n de la lena. 
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 las cogollos y que su acomodaci6n no sea inferior a 300 
unidades. Con esta tecnologia se reduce el tiempo en secado y se gana una 
organizaci6n del espacio de las instalaciones con que cuentan las artesanos 

TENIDO: 

Es dar color a la fibra etapa generalmente 
realizada par las tejedoras. La herramienta 
utilizada es una estufa o fog6n de lena, una olla 
metalica y un garabato en madera. El recipiente 
no permite obtener un tinturado optima 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 las tintes no tenia una medida 
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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 malla 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 tenido parejo, las aristas del contenedor deben ser redondeadas para 
evitar acumulaci6n de material, y debe contener un tuba de desague en la 
parte inferior, y un soporte para mantener la fibra sumergida, el 
contenedor debe ir preferiblemente con tapa y agarraderas. 

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

RESULTADOS DE IMPACTO 

Con la implementaci6n de ollas a presi6n de uso industrial se mejora la calidad 
del tinturado y reduce tiempos en los procesos de tenidos. Con el nuevo 
proceso de tinturado se ha mejorado la calidad del tenido 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 coma una piedra 
de rfo y un recipiente con agua. Dentro de este proceso se realiza el empiece o 
cuadro, copay 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 disefiado par Carol Portilla y Ana Dilia Enriquez
coma proyecto de grado de la universidad de Narifio

Puesto de trabajo para el tejido del 
sombrero. 
Consta de una horma mecanica 
graduable, recipiente para el agua, 
atomizador, contenedor de la fibra 

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 hacienda 
enfasis en la horma graduable, la cual es susceptible a ser mejorada en muches 
aspectos funcionales, contiene mecanismos 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 ergonomfa. 

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 sob re el tejido. 

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

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 brindarle 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 toxicos 
para la salud del operario, el cu"al entra en 
contacto directo al momenta de sacar los sombreros. 

PROPUESTAS TECNICAS PARA EL PROCESO DEL ESTUFADO 

Camara de azufrado:, se propane rediseriar 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 corrosion 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 exposicion del artesano al 
vapor de azufre, reduce la contaminacion 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 por 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 los 5 anos recuperando facilmente su inversion. 



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. 

Es recomendable seguir con la fase final de desarrollo tecnol6gico que se 
desarrol16, sobre la maquina de majado disenada y construida con el apoyo de 
La Universidad de Narifio, 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 
disefiado por: Luz Dary Rosero 
Alvarez y Omar Martinez. 
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Despiece de maquina majadora 

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

Ajustes desarrollados 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 
para no marcar ni quebrar la fibra. 

RESULTADOS DEIMPACTO 

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 diarios, incrementando la productividad en 
mas del 100%. Otra bond ad del equipo es que la pueden operar las mujeres 
artesanas puesto que no requiere ningun esfuerzo fisico. 



BLANQUEAOO CON PEROXIDO 

Este qufmico denominado Per6xido de Hidr6geno al entrar en contacto con el sol 
blanquea la fibra del sombrero. El artesano en esta actividad utiliza el per6xido 
coma blanqueador, qufmico 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 las 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. Par 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 qufmico 
e inclusive su sustituci6n. Tambien se recomienda hacer pruebas con cera de 
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 
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'HORMADO: 

·se procede a prensar los sombreros para
-darles la forma deseada. En este proceso la
?maquina utilizada es la hormadora, dicho
l:�rtefacto carece de condiciones de seguridad
y ergonomra. Al manipular esta maquina los 

.. /artesanos presentan lumbalgras por la 
·�'palanca que tienen que levantar, problemas
·,:respiratorios por el vapor que arroja la
· t.maquina al prensar el sombrero, y ardor en
', los ojos debido a la elevada concentraci6n de
t fper6xido de hidr6geno presente en el
f sombrero.



MAQUINA PLANCHADORA NEUMATICA 

Prototipo disenado par el ingeniero Carlos Mario Hidalgo. 
La maquina presenta dos sistemas de funcionamiento (neumatico e hidraulico), 
que mueven un piston vertical de 40 CMS de recorrido para el desplazamiento 
del soporte de la horma. 
Cuenta con un tablero de control para la configuracion inicial de la horma, control 
de presion y desfogue de la misma, resistencias electricas de la horma y 
movimientos de la prensa. Esta primera version tiene la misma 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 nacio la idea de fabricar la maquina (facilitarles a
las mujeres el proceso de planchado) es valido; aunque hay que reducir su
complejo funcionamiento.
- 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 funcionamiento, por lo cual se recomienda poner
espuma termica, 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 optima desplazamiento, esto genera
errores en la manipulacion y retarda el proceso productivo.
- En realidad la maquina reduce esfuerzos pero aumenta, levemente las costos.
Se recomienda hacer un segundo prototipo con notorias simplificaciones para
hacerla mas economica y funcional.



RESULTADOS IMPACTO 

Esta maquina tiene coma prioridad inicial facilitar la actividad de planchado a las 
mujeres porque no requiere ningun esfuerzo ffsico y le proporciona un hormado 
uniforme al sombrero. Se recomienda apoyar una segunda version que permita 
ajustar algunos mecanismos, reduzca las 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 

PROTOTIPOS TECNOLOGICOS. 

Como valor agregado del componente tecnologico para la cadena de la iraca en 
el Departamento de Narifio, se extraen las siguientes recomendaciones basicas: 

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

Es conveniente pensar desde el inicio en los posibles materiales a utilizar y 

verificar si los pasos para resolverlos son la mejor opci6n para utilizar la menor 
cantidad de procesos productivos. 

Es necesario definir los procesos productivos par 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 las necesidades ergon6micas, esteticas y funcionales de las
herramientas, puestos de trabajo y equipos de los procesos de la 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 
estandarizaci6n. 



2.LA PRODUCCION DEL SOMBRERO

o PROCESO DE ELABORACION

� SUBPROCESO DE COMPRA, SELECCION Y TEN/DO 

Dentro de este subproceso es importante tener en cuenta que la compra de iraca solo Jo 
realizan las personas y talleres dedicados al tejido de los diferentes productos. 

ACTIVIDAD TIEMPO 
1. Comprar la paja
La paja de mejor calidad
es la de Linares pese a
que su poca Jongitud.
La forma de compra es un
maso que tiene 100
cogollos de paja.

- --

2. La var la paja con 30 minutos 
detergente para
blanquearla

3. Escurrirla y exponerla
al aire para su secado

4. Seleccionar la paja de 5 minutos
acuerdo al sombrero
que se va a elaborar y
amarrarla



� SUBPROCESO DE TEN/DO: 

DESPUES DE REALIZAR EL SUBPROCESO DE SELECCION , SE PROCEDE A HACER LO SIGUIENTE 

EN CASO DEL TENIDO DE LA FIBRA DE LO CONTRARIO SE CONTINUA CON EL PROCESO DE 

BLANQUEO Y MAJADO 

5. Remojar en agua y 2 minutos 
escurrir dejandola
humeda si se va a
tefiir, de lo contrario
sigue el proceso
normal de tejido en el
paso.

6. HeNir agua y 40 minutos 
depositar las
cantidades de anilina
suficiente de acuerdo
al color deseado en un
recipiente
suficientemente
profundo v qrande.

7. sumergir la paja
seleccionada en el
recipiente hasta que
coja el color y la fibra
se vaya abriendo.

8. Secar a la sombra 24 horas 14400 minutos 

iii SUBPROCESO DE TEJIDO 

ACTIVIOAO TIEMPO 
1. Comienzo def tejido

seleccionar las cogollos
mas largos para el
comienzo y empezar
formando un cuadro
que demuestra su
fineza en e l  tejido entre
mas cerrado y pequefio
sea y que a medida
que se va tejiendo se
forma el crecido que es
el entretejido de unas
pajas una sabre otras



de/ cuadro inicial . 

2. Tejido de/ sombrero: El tejido puede demorar 
Se coloca en la horma desde 2 dias a 15 si el 
de madera una vez ya tejido es demasiado fino. 
se haya avanzado en la
forma de/ sombrero y
se sigue tejiendo sobre
esta pf anti/la hasta
formar la fa/da que
tiene dimensiones que
osci/an entre /os 8 a 10
cm.
terminar el tejido una
vez se teje la falda y
hasta esta parte queda
listo el denominado
SOMBRERO EN RAMA

3. REMA TE: una vez se
termina la falda se
procede a rea/izar el
remate de/ sombrero
que consiste
inicialmente en apretar
el sombrero en rama
con el objeto de que el
tejido quede bien firme.

SUBPROCESO DE BLANQUEO Y MAJADO: 

EL PROCESO DE BLANQUEO SOLO SE REALJZA EN EL SOMBRERO BLANCO QUE VA DESDE EL 

ESTUFADO DEL SOMBRERO HASTA EL SECADO DEL MISMO. EL SOMBRERO DE COLOR NO SE 

ESTUFA. 

ACTIVIDAD TIEMPO ILUSTRACJON 
t--,-----=-----,-----,-----+-----------+,,,,-= 

1. Cerrar el sombrero 2 minutos
y apretar el sombrero



2. Recortar
Recortar las pajas
sobrantes def borde def
sombrero con tijeras

3. Humedecer el
sombrero en agua en
un nivel intermedio para
estufarlo.

3 minutos 

1 minutos 

1. Estufar el sombrero : 24 horas 1440 minutos
lntroducir el sombrero
blanco en hi/eras en la
estufa de madera que tiene
una cantidad de azufre en
la base de su estructura

La var el sombrero 1 minuto 
la var el sombrero con jab6n 
detergente ce if lo 
3. Secado 4 horas (2400 minutos) 

Exponerlo al sol hasta
que se seque.
(Sombrero en
campana)

4. Despuchar 5 minutos 
Cortar con las tijeras las
pajas Jargas que quedaron
al interior de/ sombrero.

5. Mojarlo en per6xido 1 minuto
en hidr6geno:

lntroducir en el recipiente 
de peroxido de hidr6geno 
y agua par un tiempo de 1 
minuto por cada Ires o
cuatro sombreros. Esta 
operaci6n se realiza dos 
veces 

6. Secado
Exponerlo al sol hasta
que se seque.

4 horas (2400 minutos) 



7. aplicar colb6n para 2 minutos 
darle brillo al sombrero

8. Majado def 5 minutos 
sombrero:

lmpactar con el mazo tres 
sombreros. 

a SUBPROCESO DEL TERMINADO DEL SOMBRERO 

EL PROCESO DE TERMINADO EMPIEZA DESDE EL CIERRE DEL SOMBRERO HASTA EL COLOCADO 

DEL TAFILETE INTERNO Y EXTERNO. EN ES1A ETAPA SE MENCIONARA EL ACABADO DEL 

SOMBRERO TIPO VAQUERO O PASO FINO. 

ACT/VIOAO TIEMPO ILUSTRACION 
1-------------0----------

1. Prensado def 1 minuto 
sombrero:

Esta operaci6n se realiza 
en /os sombreros tipo 
hombre. Actualmente no 
se aplica para pavas o 
sombreros de co/ores para 
mujeres. El prensado 
consiste en co/ocar el 
sombrero en una horma 
de aluminio que esta 
ubicada en la prensadora 
mecanica 
2. Maniobrar la prensa 2 minutos 

3. Trazar el borde de/ 20 segundos 
sombrero
4. Cortar 20 se undos 
4. Colocar el tafi/ete 5 minutos 

al sombrero. En el



interior de/ sombrero. 

5. Colocarfe el ribete 1 minuto 
en el borde de/
sombrero (o cinta
si es de mujer)

7. Encintar el sombrero




