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INTRODUCCION:

En un mundo regido por la tecnologia y el consumismo,
nace el interés para desarrollar nuevos mecanismos de empaques.
En la actualidad el disefio de embalajes se transforma en un medio
de presentacion de los productos, llegando a ser una estrategia de
comunicacion eficiente y competitiva, en muchos casos el embalaje es
un producto disefiado para otro producto.

La busqueda por nuevas expresiones de embalajes se
fundamenta en un analisis critico de las condicionantes que requiere
un producto para ser empacado, de la intervencién del cliente y del
material.

La tecnologia y el material son los principales aspectos a tener
en cuenta al momento de disefiar embalajes. La tecnologia nos permite
o condiciona ciertas alternativas para el disefio. La selecciéon adecuada
del material brinda al embalaje la carga expresiva que se busca en el
momento de comunicar o presentar el producto.

El proyecto tiene como intencion satisfacer la necesidad de
embalajes para joyas, dirigidos a: Guillermo Vazquez. Guillen joyeros
y Amalo joyas; joyerias de la cuidad de Cuenca. Ademas de dar a
conocer la posibilidad que nos brinda la tecnologia cuencana para
desarrollar productos.

Asi mismo proporcionar un catalogo de alternativas de cambios
en los materiales escogidos para el desarrollo de la propuesta, para asi
demostrar la variedad de expresiéon obtenido de un mismo material.

“La anica ventaja competitiva sustentable proviene de innovar
antes que la competencia” James Morse.




OBJETIVOS:

General:

Aportar a la joyeria local con disefios alternativos para el
embalaje de joyas, proponiendo nuevas formas y tecnologias para
personalizar los empaques de joyas y la marca de los productos.

Especificos:

Disefiar lineas de embalajes para joyas mediante el uso de
diferentes materiales idoneos para la personalizacion del empaque.

Hacer del embalaje un objeto afinalajoya con laimplementacion
de nuevas formas de presentar una joya y la innovacion con espumas
que brindan un nuevo estilo de fijacién, manipulacion y cuidados que
debe tener una joya.

Implementar un sistema productivo de embalajes, generando
una cadena de fabricacién de las diferentes partes para converger en
un centro de ensamblaje de empaques.







Esquema de contenidos:
Capitulo 1

Diagnostico:

1.1 Investigacién de campo y

bibliografica.

1.1.1 Visitas y observaciones.
1.1.2 Entrevistas.

1.1.3 procesamiento de datos.

1.1.4 Conclusiones diagnosticas.

1.2 Los embalajes y su historia.
1.2.1 Tipos de embalajes

1.2.2 4 Que es el packaging?
1.2.3 Packaging y comunicacion
1.2.4 Homoélogos

1.3 Tipos de material

1.3.1 Aluminio
1.3.1.1 Caracteristicas
1.3.1.2 Embutido
1.3.1.3 Modelado al frio
1.3.1.4 Unién y soldadura
1.3.1.5 Acabados.

1.3.2 Cuero sintético
1.3.2.1Caracteristicas
1.3.2.2Cortes y costuras
1.3.2.3Colores y texturas
1.3.2.4Manipulacion
1.3.2.5Catalogo

1.3.3 Tela
1.3.3.1 Caracteristica
1.3.3.2 Tipos
1.3.3.3 Corte y costura
1.3.3.4 Colores y texturas
1.3.3.5 Catalogo

1.3.4 Papel
1.3.4.1 Fabricacion
1.3.4.2 Caracteristicas
1.3.4.3 Tipos
1.3.4.4 Colores y estampados
1.3.4.5 Manipulacion
1.3.4.6 Catalogo

1.3.5 Micas plasticas.
1.3.5.1 Fabricacion
1.3.5.2 Caracteristicas
1.3.5.3 Tipos
1.3.5.4 Colores
1.3.5.5 Manipulacion

1.4 Estética.

1.4.1 El prestigio
1.4.2 La elegancia
1.4.3Personalizacion

1.5 Ergonomia para embalajes

Capitulo 2

Programacion:

2.1Partido de diseno.
2.1.1Partido formal

2.1.2 Partido funcional
2.1.3 Partido tecnoldgico
2.2 Marketing

Capitulo3
Diseio:

3.1 Sistema
3.1.1Toma de decisiones

3.1.2 Formatos
3.1.3 Color

3.2 Bocetos

3.2.1Propuesta y documentacion técnica

3.2.2 Prototipos y catalogo.




CAPITULO 1

0
-
_I
0
0
Z
0
1
0




1.1 Investigacion de campo

Lajoyeria cuencana nose haintroducido de manera sistematica
en el disefo y uso de embalajes para joyas, Por el momento solo existen
algunas formas simples y poco afines al concepto de elegancia que
necesita una joya. Cada persona que obtiene una joya desea tener
0 conservar la misma de la mejor manera. El cuidado posterior de
una joya que haya sido adquirida, no es de mayor importancia en las
joyerias locales. Asi mismo en nuestro medio no hay una variedad de
empaques, las joyerias tratan de satisfacer esta necesidad creando un
embalaje estereotipado el cual solo se diferencia por la marca; tratan
de buscar nuevas alternativas para personalizar su joyeria sin lograr
verdaderamente cambios sustantivos para que tanto la joya como el
empaque sean objetos de lujo y hablen bien del fabricante.

El proyecto sera un aporte orientado a solucionar estos

problemas, tratando de obtener embalajes que cumplan con todos
los aspectos del cuidado de la joya, hacer del embalaje un objeto
representativo para la misma, a fin de lograr una identidad con las
joyas mediante la personalizacion de los embalajes segun el fabricante

y Su respectiva joya

Para recolectar informacion y encontrar las formas de entregar
un producto que cumpla a cabalidad con las exigencias de los joyeros, se
plantea una investigacion de campo; la cual incluye visitas, entrevistas
y material fotografico.

La recopilacién de datos se llevara a cabo en los siguientes
lugares. Guillen Joyeros, Guillermo Vazquez y Amalo Joias, locales
como comercial T & A, Vaciadora y comercial Landa.

1.1.1  Visitas y observaciones.

En las visitas realizadas se pudo observar, que muchas joyerias
no disponen de embalajes, o cuentan con el mismo sistema de
empacar sus productos. Los mas encontrados y usados son:
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Bolsas de gamuza o franela

Estuches de gamuza varios modelos, producto chino

En el analisis y la investigacion se evidencia la carencia de embalajes
para joyas, tomando en cuenta el mercado local y los empaques que
se ofertan puedo decir que; todos los medios que los joyeros usan para
cubrir su demanda de embalajes, no cumplen con su objetivo y en su
mayoria se transforma en un objeto estereotipado. De esta manera
doy a conocer los diferentes tipos de empaques usados comunmente.
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Bolsas de gamuza

Cajas de carton troquelado

1.1.2 Entrevistas.

Entrevistas realizadas a los gerentes propietarios de las
joyerias:"Guillermo Vazquez”, “Guillen Joyeros” y “Amalo joyas”.

En primer lugar, tienen la necesidad de un proveedor de embalajes
para joyas ya que en la localidad e incluso a nivel nacional no existe
una empresa que brinde estos servicios. En segundo lugar, buscan
realzar su firma mediante el disefio de su embalaje y que este a su
vez hable del fabricante. De la misma manera necesitan aprovechar el
embalaje como un exhibidor para evitar la manipulacion de la joya al
ser introducida para exhibirla con elementos poco afines a la misma.

Por ultimo ven adecuado el aporte de un disefiador para satisfacer
esta necesidad y a su vez aconsejan innovacion en los embalajes y
la posibilidad de tener una tienda especializada en este ambito del
embalaje para joyas.

En la encuesta se puedo evidenciar:
o Embalajes estereotipados
Falta de promocion de marca
No existencia de empaques
Gran interés en tener soluciones de embalajes
Identidad de joyas
Falta de interés por imagen
Interés por nuevas formas
No existe fabricantes de embalajes de joyas

GUILLEN JOYEROS: es una firma que se consolida como tal en el
afo de 1991, iniciandose en un pequefio taller con sdlidas bases y una
proyeccion establecida, que permitié a sus fundadores desarrollarse
en el mundo de la orfebreria en la region austral del Ecuador.

Inicia sus actividades elaborando y comercializando joyas netamente
artesanales elaboradas en plata y oro.

Actividad que prontamente es reconocida dentro de la ciudad de
Cuenca y luego a nivel nacional. Las exigencias del mercado y la
demanda catapultan a Guillén Joyeros a una proyeccion internacional.

Esta misma corriente, los obliga a crecer y proyectarnos en espacio
y tecnologia, asi como en la multiplicacién del personal, rescatando
y calificando a los mejores artesanos de la localidad permitiéndole
de esta manera desarrollar el disefio, eleccion y tratamiento
del metal como fabricacion y acabado con la mas alta calidad.

Consolidandose asi Guillén Joyeros en una de las firmas mas
prestigiosas del Ecuador.

AMALO JOYAS: es una empresa productora y comercializadora de
JOYAS FINAS EXCLUSIVAS, elaboradas en oro de 18 kilates con
piedras preciosas y semipreciosas.

Tenemos una experiencia en la rama de algo mas de 22 afos.
Nuestra oficina matriz esta ubicada en la ciudad de Cuenca, que
es el polo principal de produccion de joyas en el Ecuador, y donde
tenemos la Joyeria mas grande que existe actualmente en el pais.

Queriamos que nuestra marca diga lo que somos, lo que sentimos.
Dinamicos, cambiantes, siempre estamos en movimiento, nunca
somos los mismos, mejoramos continuamente.




Asi es un rio6, por eso tomamos partes de los dos mas importantes del
mundo, Amazonas y Nilo, y aqui estamos, AMALO joyas.

GUILLERMO VAZQUEZ: inici6 la distribucion de relojes suizos para
Ecuador en la década de los 60’s. Incursiona en negocio “Retail” tras
haber sido exclusivamente Mayorista. Se inaugura fastuoso local en el
centro de Cuenca, en la Gran Colombia y Luis Cordero. No se brinda
mayor informacion por motivos de seguridad.

1.1.3 Procesamientos de datos.

M joyerias

B distribuidores de
articulos de joyeria

objetos importados

1.1.4 Conclusiones diagnosticas:

Segun esta investigacion concluyo que; en el mercado local no existe
una variedad de embalajes destinados para la joyeria, de igual manera
evidencio una falta de interés del empresario con relacién a la forma de
entregar un producto.

Como disefiador tratare de satisfacer esta necesidad, introduciendo al
mercado nuevas alternativas de embalajes innovadores, y a su ves
creare una nueva necesidad para los joyeros, la cual seria el acceder a
un embalaje propio y personalizado.

1.2 Los embalajes y su historia.

Historia del embalaje.

En el afio 8000 antes de nuestra era, el uso de vasijas de arcilla como
recipiente hace comenzar la historia del embalaje. Desde entonces su
uso haido en aumento, evolucionando vy diversificandose enormemente
en los ultimos afios, al amparo de las nuevas tecnologias y tratando
de satisfacer las nuevas necesidades sociales. Se utilizan envases
en el sector de la alimentacion, de la construccion, cosméticos,
electrodomésticos, y en general todo tipo de productos, rehusando
incluso el consumidor aquellos productos que no disponen de un
embalaje adecuado.

Los primeros intentos formados por hierbas entrelazadas y vasijas de
barro sin cocery vidrio. Posteriormente, los griegos y romanos utilizarian
botas de tela y barriles de madera, asi como botellas, tarros y urnas de
barro cocidos. En 1700 se envasa champagne en fuertes botellas y
con apretados corchos. En 1800 se vende la primera mermelada en
tarro de boca ancha y se utilizan los cartuchos de hojalata soldada a
mano para alimentos secos. Asi ha ido creciendo el desarrollo de los
envases y cada vez se hayan nuevas maneras de formarlos y crearlos
con diversos materiales segun sea su necesidad.

Esto ha llevado a la sociedad a plantearse un grave problema: qué
hacer con todos los envases, una vez que estos han sido utilizados?
Puesto que la mayor parte de los envases son de un solo uso, han
empezado a surgir normas y leyes que impulsan su reutilizacién y el
reciclado de los materiales.

En estos tiempos la comercializaciéon de productos, y en ocasiones
también de servicios, requiere cada vez mas de estrategias de
comunicacion, que involucran como uno de sus elementos medulares,
el disefo de etiquetas, envases y embalajes que cubran un sinfin de
necesidades tanto de comunicacidon como corporativas y legales.

Dentro de los campos del disefio, uno de los mayores retos lo presenta
un disefio efectivo, eficiente y exitoso, de etiquetas, envases vy
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embalajes, dado que es uno de los tipos de proyectos dentro de esta
profesion, con mayor numero de limitaciones, y el poder lograr atraer
y mantener la atencién de nuestro posible consumidor durante los
pocos segundos que le toma pasar caminando por los pasillos frente al
anaquel en el que estara ubicado nuestro producto, luchando por dicha
atencion contra toda la competencia directa que se encuentre a un lado,
en muchas ocasiones contemplando ademas que el area disponible
para desarrollar y aplicar nuestro disefio es sumamente restringida.

Para daraconoceralgunosdeestaslimitantesqueundisefiadorafrontaen
este campo, doy a conocer estas normas para el desarrollo de embalajes.

- El producto que va a contener.

- Su naturaleza (composicion)

- Su tamanio y forma

- Su peso y densidad

- Su fragilidad o resistencia

- Su comportamiento ante cambios de humedad, presion,
temperatura, etc.

- Su forma de presentacion: liquido, en polvo, en tabletas, etc.

- Riesgos de la distribucion. Es necesario valorar los riesgos a que
se va a enfrentar el producto a lo largo del proceso de distribucion.
Pueden ser de diferente naturaleza:

- Impacto vertical. Riesgo de caida desde una altura.

- Impacto horizontal. Golpe lateral producido en el proceso de
manipulacion o transporte.

- Compresién. Es importante la resistencia a la compresion necesaria
para el apilamiento en almacenes y a lo largo de la cadena logistica.
- Vibracion. Tanto en el momento de la produccion como en el proceso
de envasado o transporte.

- Perforacion.

- Alta temperatura.

- Baja temperatura. Transporte en camiones frigorificos.
Almacenamiento en congeladores.

- Baja presion. Por ejemplo, en transporte aéreo.

- Incidencia de la luz. Posible variacién de las propiedades del
producto por efecto de la luz.

- Humedad. Humedad en el lugar de almacenamiento o agua
procedente de la lluvia, charcos, inundaciones, etc.

- Polvo. Por almacenamiento en el exterior o exposicion al viento.
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- Bioldgicos. Procedentes de bacterias, microorganismos, hongos,
insectos, etc.

- Contaminacion de sustancias o materiales adyacentes al envase o
que se encuentran en el entorno.

- Ergonomia. Es importante procurar la facilidad de manejo del
envase.

- Tamano y peso del producto.

- Forma de uso del producto. Influye en la dosificacion del mismo,
sistema de apertura y cierre.

1.2.1 Tipos de embalajes

La clasificacion de los envases se puede llevar a cabo de acuerdo a
diversas categorizaciones como pueden ser:

- De acuerdo al material de que estan hechos, cajas plegadizas de
cartulina o cartén, blisters, etc. Botellas, tarros o frascos de plastico,
vidrio, cristal, aluminio, etc.

- De acuerdo a su forma: conos, cilindros, cubos, paralelepipedos,
prismas de diversos numeros de caras y con distintas formas de base,
etc.

- De acuerdo a la relacién/contacto con el producto, los envases se
clasifican de la siguiente manera:

a) Envase primario. Es el recipiente que mantiene contacto directo con
el producto.

b) Envase secundario. Es aquel que contiene uno o varios envases
primarios y puede tener como funcion principal el agrupar los
productos.

c) Envase terciario. En algunos casos los envases secundarios requieren
de un recipiente que contenga dos o mas. A este contenedor se le
conoce como envase terciario, y normalmente resulta en un embalaje.

Por su consistencia los envases se clasifican en:

- Envases rigidos. Envases con forma definida no modificable y cuya




rigidez permite colocar producto estibado sobre el mismo, sin sufrir
dafos, ejemplo: envases de vidrio, latas metalicas.

- Envases semirrigidos. Envases cuya resistencia a la compresion
es menor a la de los envases rigidos, sin embargo cuando no son
sometidos a esfuerzos de compresion su aspecto puede ser similar a
la de los envases rigidos, ejemplo: envases plasticos.

- Envases flexibles. Fabricados de peliculas plasticas, papel, hojas
de aluminio, laminaciones, etc. Y cuya forma resulta deformada
practicamente con su solo manipuleo.

1.2.2 ;Que es el packaging?

Es el conjunto de elementos visuales que permite presentar el
producto al posible comprador bajo un aspecto lo mas atractivo
posible, transmitiendo valores de marca y su posicionamiento dentro
de un mercado.

El Packaging es lo relativo al disefio de envases. El Packaging se ha
convertido en inseparable de |la experiencia de venta: es una parte de
la vida, no podemos recordar las marcas sin sus envases y viceversa.

Un envase debe cumplir necesidades bien definidas; comunicar de
forma positiva los atributos del producto, destacar en el punto de
venta, y ser facilmente reconocible.

Se enfoca a la ciencia, el arte y la tecnologia orientada al guardado y
proteccion de productos para su distribucion, almacenaje, venta y uso.

El packaging ademas se refiere a los procesos de disefio, evaluacion
y produccion de envases y cajas de carton.

El packaging puede ser descrito como el sistema coordinado
de preparacion de productos y/o bienes para el transporte, el
almacenaje, la logistica y el consumo.

El packaging contiene, protege, preserva, transporta, informa y vende.
Esta absolutamente integrado en gobiernos, empresas, negocios,
instituciones, industrias y uso personal.

1.2.3 Packaging y comunicacion

Utilizar el packaging promocional como un medio de comunicaciéon nos
permite, ademas de segmentar el
target tanto como sea necesario,
establecer un puente comunicativo
directo entre el emisory el receptor.

En un mercado cada vez mas
globalizado, en el que uno de los
retos mas importantes consiste en
llegar a targets muy segmentados
e incluso a cada consumidor de _
manera individual, el packaging s
promocional adquiere una nueva Ejemplo de disefio de empaques

e interesante dimensién al convertirse en un medio de comunicacién
en toda regla, al mismo nivel que el resto de medios tradicionales y
convencionales pero con una gran ventaja sobre todos ellos: la enorme
libertad creativa que le otorga el hecho de no tener ningun tipo de
limitacién técnica.
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Las funciones mas importantes de la comunicacién en el packaging
son:

1. Percepcion: es la capacidad del envase para ser percibido.

2. Diferenciacién: una vez percibido, debe ser diferenciable en un
contexto saturado de productos.

3. Identificacion: el consumidor debe asociar facilmente el continente

(envase) con el contenido (producto).

4. Funcion espejo: la publicidad crea un estilo de vida y lo asocia con
la utilidad de venta.

5. Argumentacion: se deben comunicar y hacer evidentes las cualidades
y valores positivos que se pretenden “vender” (calidad, seguridad,
comodidad, tradicion, artesania, naturaleza, ecologia, exclusividad,
lujo, precio ventajoso, prestigio social, etc.).

6. Informacion: es importante informar de una manera clara 'y completa




para satisfacer las necesidades de un consumidor cada vez mas
exigente.

Lasinformaciones incluirian las de tipo obligatorio (que estanlegisladas),
las voluntarias (que mejoran la informacién al consumidor) y las de tipo
promocional (que estimulan las ventas).

7. Seduccion: es la capacidad de fascinacion y de incitaciéon activa a
la compra.

1 2.4 Homologos
Diferentes embalajes:

En el mundo de los embalajes o empaques, existe de una mayor
preocupacion por presentar y entregar un producto, se ve un interés
por innovar estos conceptos de embalaje.

A continuacion algunos ejemplos:
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Funda de papel impreso

I

Caja de cartén prensado

Papel plegado

Caja de carton micro corrugado Caja de carton troquelado

Perfumeria empaques:

Una de los ejemplos a tomar, es el modo de embasar y empacar los
perfumes ya que es una de las lineas mas preocupadas por la imagen
e impacto previo del consumidor.

www, floridec




Embalaje y origami:

El origami es el arte japonés de plegar papel dandole todo tipo de
formas para asi dar origen a un sinfin de figuras. Entre las mas
populares encontramos la fabricacion de vasos, cajitas, globos.

<
Flor de papel

Cajas de pal

Contenedor de chocolates Contenedor de palomitas de maiz

Innovacion de empaques:

en la actualidad muchas empresas estan incursionando e innovando
en sus embalajes, tomandolo como un medio de comunicacién
importante al momento de vender un producto.

kit para aseo canino Audifonos stereo sony

Maletin de instrumentos electrénicos

1.3 Tipos de material:

'

PAULGAULTIER
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Agua mineral

Para el disefio de embalajes de usan seis tipos de materiales, estos
son escogidos de acuerdo a las necesidades y al producto que sea

embalado,

Cada material tienes sus limitaciones y variables, ventajas y
desventajas; pero siempre se toma en cuenta lo principal que es el
producto final, en la actualidad la funcionalidad y expresion van de
la mano en el disefio de empaques, tratando asi de satisfacer a un
mundo cambiante y exigente, con respeto al consumismo.

\ s Ejemplo de empaques . f
Materiales Tipo JEMP 1pag Ventajas Desventajas
y embalajes
Lapinas de Ialum!mo. Jonels, bsdones‘_ : Solides, facil estibado, | Costo elevado, corrosian, dificil
Metales acero. R de , Tecip . e £
m : 5 1, pesado,
eslario, etc bajo presion, cajas metalicas
Altos costos, sensible alsolyala
Madera en bruto, TaE i ,
Facil de manipular y humedad, facil descomposicion,
Madera cepillada, contrachapada, | Cajas, pallets, canastas. 2 r
estibar. contaminable, sensible a plagas,
aglomerada. B
veluminoso, pesado, inflamable.
Cartd Plano, ondulado o Carailo il Ecanémico, reciclable, Mu‘y fr?g\\‘ senswi)llt‘?da e hiimedad
arton corrugado. ajas de carton facil manipulacion y al calor, poco sélido, no
reutilizable
] Polietileno, poli estirena Bolas, toneles, bidones, [ bilidad, gran | Inflamable, costoso, eliminacion
Plastico (PVC). cajas. o i dwrersmad reutilizable. | dificil
semirigidos y rigidos. 3 -
Bajos costos, facil IMuy fragil, sensible a la humedad
Papel Bolsas. s
eliminacion, reciclable. | y al calor.
Visibilidad del
Vidrio Botillas: Fragcis: botallonss. contenido, estibado Fragil a los golpes, pesado y
‘ " * | facil, reciclable, voluminoso.
eliminacién facil.
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1.3.1 Aluminio

El aluminio es un metal que relne una serie de propiedades mecanicas
excelentes dentro del grupo de los metales no férreos, de ahi su elevado
uso en la industria.

Dentro del ciclo vital del aluminio, éste se encuentra actualmente en
la etapa de madurez, es decir su produccion esta estabilizada desde
hace un par de décadas, aunque en la industria de la automocién su
uso es cada vez mayor. Esta aparente contradiccién se debe a que
esta siendo sustituido por nuevos materiales, como los polimeros o
los materiales compuestos, en aplicaciones en las que hasta ahora se
habia utilizado el aluminio. Esto mismo ocurre en mayor medida con
los metales ferrosos, donde su produccion si ha disminuido, al verse
sustituidos por los nuevos materiales o por el propio aluminio, es el
caso de los automoviles o motocicletas, donde cada dia aparecen mas
motos con bastidores de aluminio y coches con suspensiones, partes
del chasis y carroceria fabricados con aluminio.

1.3.1.1 Caracteristicas

Entre las caracteristicas fisicas del aluminio, destacan las siguientes:
e Es un metal ligero, cuya densidad es de 2700 kg/m?
e Tiene un punto de fusion bajo: 660 °C (933 K).

e Es de color blanco brillante, con buenas propiedades 6pticas
y un alto poder de reflexion de radiaciones luminosas y
térmicas.

e Tiene una elevada conductividad eléctrica

e Resistente a la corrosion, a los productos quimicos, a la
intemperie y al agua de mar.

e Abundante en la naturaleza.

e Material facil y barato de conseguir.

Caracteristicas mecanicas

Entre las caracteristicas mecanicas del aluminio se tienen las
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siguientes:
e De facil mecanizado debido a su baja dureza.

e Muy maleable, permite la produccion de laminas muy
delgadas.

e Bastante_ductil, permite la fabricacion de cables eléctricos.

e Material blando (Escala de Mohs: 2-3). Limite de resistencia
en traccién: 160-200 N/mm? [160-200 MPa] en estado puro,
en estado aleado el rango es de 1400-6000 N/mm?2. El
duraluminio fue la primera aleacién de aluminio endurecida
que se conocid, lo que permitié su uso en aplicaciones
estructurales.

e Para su uso como material estructural se necesita alearlo con
otros metales para mejorar las propiedades mecanicas, asi
como aplicarle tratamientos térmicos.

e Permite la fabricacion de piezas por fundicion, forja 'y
extrusion.

e Material soldable.
1.3.1.2 Embutido

El Embutido de Chapas Metdlicas es uno de los procedimientos mas
comunes elaboracién de piezas huecas.

Se debe obtiene piezas recortadas o discos a emplear se disponen
en el asiento o anillo de centrado, fijado a la matiz de embultir, con la
finalidad de centrar el disco en el proceso de embuticion

El numero de fases o de etapas de embuticion depende de la relacion
que exista entre la magnitud del disco y de las dimensiones de la pieza
embutida, de la facilidad de embuticion del material y del espesor de la
chapa. Cuando mas profundidad haya de darse a la pieza a embutir,
tantas mas etapas seran necesarias para la embuticién y con ello tanto
mas herramientas y operaciones Por ello es necesario prever la forma
de realizar siempre operaciones con el menor numero de etapas o de
piezas simple.




1.3.1.3 Modelado al frio

PRC Fieza final

b andril totatario Chapa circuilar

C

Molde o matriz Cufia de modelado

Herramignta rotatoria

Colocacion del material Proceso de encunado

Repujado convencional:

(1) disposicién al iniciar el proceso,
(2) durante el repujado
(3) proceso completo

Como el material es de baja densidad este proceso es sencillo de
realizar, no demanda esfuerzo o resistencia en la rotacién, y tiene un

5% a 12% de estiramiento del material dependiendo del espesor del
Producto final Prensa para embutido mismo

Los espesores mas factibles son de 0.3 -04-0.6-08-1-15y2
mm

Prensa automatica




Torno para repujar

¢ hey
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M.odelado siﬁ matriz

Ejemplos de repu-jado

Palancas para modelado

Modelado con matriz

Ejemplos de repujado

Con la experimentacion del aluminio en el repujado se puede obtener
interesantes formas ya que este material es de facil modelado que
puede ser con matriz o libre.

¢, Qué aporta este manejo de tecnologia en la propuesta?

Este proceso no es explotado en la forma que puede llegar a tener el
metal, podemos obtener facilmente formas sin estresar el material, se
elimina el trabajo de unién de juntas mediante suelda, en la produccion
es totalmente factible ya que este proceso se optimiza tiempos vy
material, la capacidad de unidades de produccion es semejante a una
industrial, debido que al realizar un repujado con matriz un obrero se
demora 2 minutos maximo por cada pieza, y la ventaja que dicha pieza
sale pulida y lista para ser desengrasada y posteriormente anodizada.

Nota: las forma que se obtienen con este proceso siempre partiran de
una matriz cilindrica y el resultado seran objetos envolventes.

1.3.1.4 Uni6n y soldadura

Soldadura

Esquema de la soldadura TIG.

Los procedimientos de soldeo en aluminio pueden ser al arco eléctrico,
bajo atmésfera inerte que puede ser argdn, helio, por puntos o por
friccion.

Hay dos técnicas de soldadura al arco de un lado la soldadura al arco
bajo atmosfera inerte con electrodo refractario o procedimiento TIG y
de otro lado la soldadura al arco bajo atmésfera inerte con electrodo
consumible o procedimiento MIG.

La soldadura TIG (Tungsten Inert Gas), se caracteriza por el empleo
de un electrodo permanente de tungsteno, aleado a veces con torio
0 zirconio en porcentajes no superiores a un 2%. Dada la elevada




resistencia a la temperatura del tungsteno (funde a 3410 °C),
acompafada de la proteccion del gas, la punta del electrodo apenas
se desgasta tras un uso prolongado. Los gases mas utilizados para la
proteccion del arco en esta soldadura son el argén y el helio, o mezclas
de ambos. Una varilla de aportacién alimenta el bafio de fusion. Esta
técnica es muy utilizada para la soldadura de aleaciones de aluminio
y se utiliza en espesores comprendidos entre 1 y 6 mm y se puede
robotizar el proceso.

Soldadora de punto

Maquina de soldar por puntos.

En el momento de ejecutar una soldadura la limpieza de las piezas es
esencial. La suciedad, aceites, restos de grasas, humedad y 6xidos
deben ser eliminados previamente, bien sea por medios mecanicos
0 quimicos. Los métodos de limpieza quimicos requieren equipos
costosos para el tratamiento superficial y no se pueden usar siempre
por esta razon.

El gas inerte que mas se utiliza en la soldadura normal en los talleres es
el argén puro, puesto que es mucho mas econdémico y requiere menor
flujo de gas. El helio se usa sélo cuando se exige mayor penetracion.

Para mantener libre de humos y gases la zona de soldadura, es
aconsejable la instalacion de extractores de humos y gases. La
intensidad del arco es mucho mayor que en la soldadura de acero y bajo
ningun concepto se debe mirar al arco sin una mascara de proteccién
adecuada.

Doblado

El aluminio se presenta en el mercado en diversas formas, ya sean estas
barras con diversos perfiles u hojas de varios tamafios y grosores entre
otras. Cuando se trabaja con aluminio, especificamente en crear algun
doblez en una hoja, o en una parte de ésta, es importante considerar
la direccién del grano; esto significa que la composicion en el metal,
después de haber sido fabricado, ha tomado una tendencia direccional
en su microestructura, mostrando asi una mayor longitud hacia una

direccion que hacia otra. Asi es que el aluminio puede quebrarse si
la direccidn del grano no es considerada al crear algun doblez, o si el
doblez es creado con un radio demasiado pequefio, el cual sobrepase
la integridad elastica del tipo de aluminio.

1.3.1.5 Acabados.

Tratamientos protectores superficiales

¢ Qué es el Anodizado?

El anodizado es el tratamiento capaz de conseguir una capa de 6xido
de aluminio en la superficie del aluminio base por medio de un proceso
electrolitico.

Con el anodizado conseguimos
e Gran resistencia a la corrosion
e Aumentar la dureza de la capa superficial del aluminio
e Convertir el aluminio en un aislante eléctrico
e Capacidad de decoracion del material
e Dar color al aluminio mediante la capa de oxido.

El proceso de anodizado llevado a cabo en un medio sulfurico produce la
oxidacién del material desde la superficie hacia el interior, aumentando
la capa de Ooxido de aluminio, con propiedades excelentes por
resistencia a los agentes quimicos, dureza, baja conductividad eléctrica
y estructura molecular porosa, esta ultima junto con las anteriores, que
permite darle una excelente terminacion, que es un valor determinante
a la hora de elegir un medio de proteccion para este elemento.




Luego de esta pequefa introduccion técnica puedo decir que el proceso
de anodizado consiste en formar artificialmente una capa de oxido de
aluminio en la superficie del metal, este procedimiento llevado a cabo en
e Anodizados decorativos coloreados. un medio sulfurico produce la oxidacion del material desde la superficie
hacia el interior, como dijimos anteriormente el material que produce
e Anodizados de endurecimiento superficial la oxidacién, es oxido de aluminio, muy caracteristico por su excelente
resistencia a los agentes quimicos, dureza, baja conductividad eléctrica
Las ventajas que tiene el anodizado son: y estructura molecular porosa, esta ultima junto con las anteriores, es
la que nos permite darle una excelente terminacién, caracteristicas que
La capa superficial de anodizado es mas duradera que la la hacen adecuada y valiosa a la hora de elegir un medio de proteccion

capas obtenidas por pintura. para este elemento

Segun sea el grosor de la capa que se desee obtener existen dos
procesos de anodizados:

El anodizado no puede ser pelado porque forma parte del Elementos:
metal base.

El anodizado le da al aluminio una apariencia decorativa muy
grande al permitir colorearlo en los colores que se desee.

DIGITAL MULTIMETER
Al anodizado no es afectado por la luz solar y por tanto no se

deteriora.

Los anodizados mas comerciales son los que se utilizan coloreados
por motivos decorativos. Se emplean diversas técnicas de coloracién

tanto organica como inorganica. L
9 9 Multimetro y amperimetro Fuente o regulador de voltaje

Carta de colores

Ref 03-02

Ref 07-03 Planta para electrdlisis Termoémetro para control del bafio
Como pueden ver la planta de oxidacion esta construida con un alto

grado de tecnologia, paso a detallar como lo construi siguiendo la
informacion obtenida en mi investigacion.




Elementos:

i

Debemos contar con unrecipiente de plastico, en micaso un “Taperware’
donde quepan las piezas a tratar, estas deben quedar totalmente
sumergidas en la solucion y sin tocarse entre si. También tendremos
que colocar dentro del mismo un termémetro que nos permita controlar
la temperatura del electrolito.

El bafio debe mantenerse a unos 20° C. de temperatura, como el
mismo proceso genera calor es que necesitamos una bandeja con
agua donde poder refrigerar el recipiente de anodizado. En algunos
casos necesitaremos colocar algo de hielo en el agua para mantener
la temperatura.

Para sostener las piezas dentro del electrolitico utilizaremos un bastidor
en el que hemos colocado de forma tal que las piezas queden bien
sostenidas, unimos estos mediante un cable de cobre para que estén
conectados eléctricamente entre si. Las piezas, denominadas ANODO,
y que conectaremos al (+ positivo) ,

Ahora necesitamos construir un CATODO, el cual conectaremos al polo
(- negativo), este ira sumergido en el fondo electrolito y estara formado
por un aro con un diametro un poco menor al del recipiente,

El proceso de anodizado es muy simple, cuando tenemos todos los
elementos lo primero que debemos hacer es preparar el electrolito,
Es muy aconsejable trabajar durante todo el proceso con anteojos y
guantes protectores.

Luego de un tiempo la solucion se enfria y esta listo para su utilizacion,
lo vertimos dentro del recipiente de anodizado “Taperware”, a
continuacién sumergimos el CATODO, colocamos el termémetro de
manera que podamos controlarlo sin tener que moverlo, colocamos el
bastidor con las piezas y damos corriente y esperamos.

Si contamos con un multimero lo conectamos de manera que podamos
medir el voltaje y amperaje que circula por todo el circuito (esto nos
ayudara mucho a la hora de calcular el tiempo que necesita cada una
de las piezas para su anodizado).

Nota_ Todo esto se debe tener armado antes de comenzar con el
desengrasado de las piezas.

El proceso

Preparacion y conexion de la planta de electrdlisis

El primer paso consiste en tener ya listas todas las piezas que vallamos
a anodizar, con esto me refiero a la terminacién de la superficie, si
queremos que la pieza quede con una terminacion brillosa tipo laca,
esta debera pulirse antes de ser tratada; por el contrario si queremos
que tenga una terminacién mate, esta debera arenarse o esmerilarse.

En mi caso mantuve la superficie original de los perfiles, (satinada).

Preparacion del metal ha tratar.

Algo muy importante y que fue unos de mis errores al principio es la
forma en que se conecta la pieza al conductor de electricidad del cual
suspendemos dentro del electrolitico, este debe ser también de aluminio




( puede utilizar el alambre redondo de aluminio que se adquiere en las
casas especializadas en soldaduras y es muy maleable y econémico )

Una vez que tenemos las piezas firmemente unidas al conductor
procedemos a desengrasarlas sumergiéndolas en una solucién
alcalina, a una temperatura de 50 o 60° C. Mantenemos las piezas
dentro por 2 a 3 minutos, luego las retiramos y lavamos en abundante
agua, pero sin tocarlas, ya que volveriamos a ensuciar la superficie de
las mismas.

Proceso6 de limpieza del metal

A partir de aqui es conveniente trabajar con un par de guantes de latex
y tomar las piezas solo del conductor que instalamos antes.

Nota_ Si mantenemos la pieza sumergida en exceso, solucién
comenzara a comerse el aluminio quedando las piezas como si le
hubiéramos hecho un arenado muy fino. “Esto puede usarse para dar
a las piezas una terminacion mate”

Luego del lavado las piezas deben sumergirse en una solucion acida
para neutralizar cualquier vestigio que pudiera haber quedado del bafio
anterior, sumergimos las piezas solo unos 2 a 5 segundo solamente y
volvemos a lavarlas en abundante agua limpia.

Luego de esto estan listas para el proceso de anodizado, recordemos
que no se deben tocar ni siquiera con los guantes, ya que de hacerlo
las piezas presentaran unas manchas en su acabado final.

Eliminacion de grasas

Luego del lavado y aun humedas las sujetamos mediante unas pinzas
cocodrilos teniendo la precaucion de que estas no se toquen entre sini el
recipiente. Cuando tenemos todas en su lugar, conectamos el negativo
del transformador, y el positivo a las piezas, y damos corriente.

Colocacién del metal dentro del bafio

El tiempo necesario para la electrdlisis la tendremos que calcular en
base a la superficie de las piezas, que quiero decir con esto, para que
el pelicula de oxido se desarrolle de manera adecuada, manteniendo
una porosidad que nos permita tefiirla, debemos suministrarle un flujo
de corriente comprendido entre 1y 1,5 amperios por Dm2 con un voltaje
de entre 13 y 17 Volts aproximadamente.

Veremos en seguida como comienzan a desprenderse burbujas del
CATODO, estas son de hidrégeno procedentes de la descomposicién
electrolitica del agua, por lo que se debe trabajar en un lugar bien
aireado.




Proceso de electrolisis

A medida que pasa el tiempo observaremos como el amperaje que
consume el proceso va decayendo, (comprobamos asi las propiedades
no conductoras de la capa de oxido) esto nos indica que todo esta
correcto. Cuando transcurrié el tiempo que establecimos anteriormente,
cortamos la corriente, retiramos las piezas y las lavamos otra vez en
agua limpia sin tocarlas.

En este momento las piezas estan listas para el tefiido final, por su
estructura porosa, la capa de oxido formada se asemeja a la textil
y puede, ser teflida por medio de colorantes formulados para estas
industrias. Existen también, tinturas especiales y mas adecuadas para
este proceso en si, pero no se las encuentran en nuestro medio, solo
se pueden conseguir mediante una exportacion.

Tintes para colorear el metal

Comenzamos con agua a la cual le agregamos anilina de la que se
utiliza para tefir tela o ropa, la proporcion en que se diluye es laindicada
por cada fabricante, le damos una temperatura suave. Y sumergimos
las piezas dentro, el tiempo necesario lo damos observando el grado
de color que van tomando las piezas.

Una vez tenidas solo falta dar el sellado final; La capa anddica de
aluminio coloreado es todavia una estructura porosa de oxido y
debe ser sometida a un tratamiento de eliminaciéon de su propiedad
absorbente que garantice la estabilidad quimica y de color frente a la
luz solar, (si no hacemos esto el coloreado se ira perdiendo con el paso
del tiempo o se nos manchara al contacto con otro agente liquido).

Sellado del aluminio

El sellado es tan simple como todo el proceso en si y consiste en
sumergir las piezas en agua hirviendo, (100° C.) por el término de
2 a 3 minutos. Lo que logramos con esto es cerrar los poros de la
capa anodica mediante un proceso hidrotermal con lo cual evitamos el
ataque o la modificacién de esta por cualquier agente externo.

Aqui puede verse el resultado final en color y natural

Resultado final del anodizado

Cuestiones a tener en cuenta
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El proceso que aqui explico surge de experiencias personales, muchas
de las cuales me costaron bastante trabajo y tiempo descubrirlas,
aclaro esto ya que el proceso es muy técnico y en algunos casos el
coloreado de las piezas falla por no tener lo necesario para el proceso,
de igual manera no especifico ninguin elemento acido ya que obtener
esta informacion, entender, experimentar y construir el tanque de bafio
demanda conocimiento, habilidad y tecnologia; por el momento este
sistema de anodizado en la cuidad no es manejado por personas civiles,
solo se usa en la industria y este proceso es un secreto empresarial,
por este motivo entenderan el no dar a conocer en su totalidad el
proceso y sus pasos especificamente, solo lo he descrito generalmente
sin puntualizarlo.

Mediante prueba y error comprobé:

_Que no todas las aleaciones son predispuestas al coloreado (si al
anodizado), de todas las que probé la que mas facil toma color es la
6063 T6

_Sino mantenemos la temperatura del electrolitico entre 20y 22° C., se
forma la capa anddica pero este exceso de temperatura va cerrando la
estructura porosa de la misma, por lo que no penetra ninguna tintura.

_El exceso de corriente y la falta de voltaje producen el mismo efecto.

_La unién de la pieza al conductor de aluminio que la sostiene debe ser
muy firme, si no es asi este se comienza a oxidar en el punto donde
hace contacto y deja de conducir corriente hacia pieza, la cual no se
anodiza.

_El aluminio debe ser puro o de algunas aleaciones, no debe tener
ningun recubrimiento o otros materiales, por ejemplo las placas de
alucubond que estan formadas por dos partes de aluminio y una
intermedia de poliuretano no es apta para este proceso por tener un
elemento que no permite el anodizado.

_ No todos los colores de anilina son propicios para el tefiido de
aluminio, por su capacidad de tenido.

_La limpieza de las piezas es muy importante para un buen resultado.
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El sistema de plastificado:

La pintura electrostatica es un tipo de recubrimiento que se aplica como
un fluido, de polvo seco, suele ser utilizado para crear un acabado
duro que es mas resistente que la pintura convencional. El proceso se
lleva a cabo en instalaciones equipadas que proporcionen un horno de
curado, cabinas para la aplicacién con pistolas electrostaticas y por lo
general una cadena de transporte aéreo, donde se cuelgan las partes,
por lo general electrodomésticos, extrusiones de aluminio, partes de
automoviles y bicicletas donde se cubren con una pintura en «polvo»
(también llamada laminacion).

Se consiguen excelentes resultados tanto en términos de acabado
y sellado hermético. En la industria manufacturera se encuentra una
amplia aplicacion, de hecho, desde un punto de vista cualitativo, es
mas facil de aplicar, y desde un punto de vista ecoldgico, no crea ningun
problema para los operadores y el medio ambiente.

Se puede aplicar a los siguientes materiales tales como el acero,
aluminio y metales galvanizados. Con los colorantes se pueden obtener
todos los matices de color.

Gama de colores para plastificado




Texturas y pulidos del aluminio. 1.3.2 Cuero sintético @

El cuero sintético fue producido por primera vez cerca al cambio de
siglo. La demanda de cuero sintético crecio debido a la insuficiencia

y altos costos del cuero genuino. El cuero sintético ha ido reemplazando
al cuero genuino en muchos campos o actividades. Desde décadas
pasadas, la demanda del cuero sintético de buena calidad se ha
incrementado rapidamente.

Poliuretano y PVC son los materiales mas usados en la produccion de
cuero sintético. El cuero sintético de poliuretano (PU) es mas flexible
y tiene una alta resistencia a la extension, dilaceracion, y explosion.
Ademas, como el cuero sintético de PVC es usado solamente para
hacer productos con una baja tolerancia de extension; el cuero sintético
de poliuretano, material duro con una alta tolerancia de extension, es
usado para hacer una gran variedad de productos tales como botas,
bolsas para calzados, equipajes, correas, guantes, y tapizados para
muebles y asientos de carros.

Obtencion:
PROCESO HUMEDO.

La tela base pre-secada es sumergida en un contenedor con una
solucién de poliuretano. Luego, este es revestido con una pasta
consistente de resina de poliuretano y una solucion de DMF. Después
esta pasta pasa por un proceso de lavado que disolvera los toxicos
DMF hasta que permita a la resina de poliuretano adherirse a la tela
base. Después que es removido desde el contenedor de lavado, este
producto es secado y tratado con una solucion tratadora de superficies.
Cualquier disefo estampado en el producto sera hecho de acuerdo a
los requerimientos del comprador.

PROCESO SECO.

El proceso seco difiere del proceso humedo en que la lamina de
poliuretano es moldeada y luego laminada a la tela base. Esta lamina
es producida revistiendo el papel con una mixtura de solventes MEK,
EAYy resina de PU. Luego esta lamina es secada en un horno a 100°C.
Esta lamina es revestida con la misma sustancia y secada nuevamente
en un horno, esta vez a110-140°C. Luego es laminada sobre la tela
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base. En este punto, el papel donde el PU fue moldeado es liberado.
Este papel liberado puede ser usado hasta 10veces, aunque debera
ser inspeccionado cada vez que sea usado. Si la tela base usada en el
proceso seco es el cuero sintético producido por el proceso humedo,
se producira cuero sintético de poliuretano de buena calidad. Este
producto es valorado en prendas de vestir, calzados, equipajes, e
industrias dado que al tocarlos y olerlos son mas parecidos al cuero
genuino.

1.3.2.1Caracteristicas

DESCRIPCION: Recubrimiento de PVC no celular flexible con una
pequefia

capa de adhesivo de PVC no celular, sobre plumén tipo Geotextil
PESO: 430 +/- 4% g/m?

ANCHO: 1.40m

ESTABILIDAD TERMICA: 0% de encogimiento a 80°C durante 10
minutos

PRESION DE ROTURA: 1.4 kg/cm?

RESISTENCIA AL RASGADO: Tiras de 2cm con un corte previo, se
rasgan al ser sometidas

a un peso de 0,860 Kg.

ADHESION: En una tira de 2.5 cm de ancho se requiere un peso
minimo de

800 gr., para despegar la capa de PVC del soporte

ESTABILIDAD DE COLOR: No presenta variacion en condiciones
normales, bajo cubierta

RESISTENCIA DE FLAMAS: La flama se apaga inmediatamente
retirada esta.

ELONGACION NORMAL: Vertical

Horizontal

RESISTENCIA MOHO: 0% DE DESARROLLO

SOPORTE: Plumoén tipo Geotextil de Poliéster

RESISTENCIA AL ATAQUE DE

PRODUCTOS DE LIMPIEZA: Desinfectantes: no hay ataque

Jabones y detergentes no hay cambio de color.

RESISTENCIA AL ATAQUE DE

PRODUCTOS QUIMICOS: Disolvente: Se reblandece ligeramente y
deja una mancha brillante

Acido Clorhidrico: No hay ataque
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1.3.2.2Cortes y costuras

Crema Blanco

Chocolate

TERMOFORMADO:

Cuero termoformado al calor




1.3.2.3Colores y textura.

Variedad de colores y texturas

1.3.2.4Manipulacion

Uso de costuras como
elementos decorativos

Facilidad de costura y corte

1.3.3 Tela @

Una tela es una estructura laminar flexible, resultante de la unidn
de hilos o fibras de manera coherente al entrelazarlos o al unirlos
por otros medios. A la industria que fabrica telas tejidas a partir
de hilos se le llama en general tejeduras.

1.3.3.1 Caracteristica

Las telas que determinan su calidad y diversos usos.
e Permeabilidad al aire
¢ Permeabilidad al agua
e Tenacidad (maxima tension que soporta sin romper)
e Solidez de colores
o Elasticidad
o Densidad (Peso por unidad de area)
e [Espesor
¢ Resistencia a la temperatura

Todos tienen como base dos tipos de fibras: naturales y
artificiales. Los naturales proceden de plantas o animales;
en este grupo estan la lana, la seda y el lino. Las fibras
artificiales se producen por procesos quimicos; incluyen el
poliéster, el nailon y el acetato.

La combinacion de fibras naturales y artificiales produce
fibras mixtas que ofrecen las mejores cualidades de ambas.
Existe una variedad muy grande de géneros fabricados con
fibras mixtas y cada uno de ellos se comporta de modo
diferente.




1.3.3.2 Tipos

Segun la forma de elaboracién

No tejidas (fieltros)
Tejida

Tejido Plano o de urdimbre y trama (por ejemplo Demin,
satin, gasa)

Tejido de punto
De urdimbre
Rachel

De trama

De jeans

De doble fontura

Segun su uso final

Textil: Para uso principal en ropa y calzado y lenceria.
Textil Hogar: Para uso en tapicerias y alfombrado.
Textiles Técnicos: Otros usos

Geotextil: Telas de uso en agricultura y estabilizacion de
suelos.

Ignifugos: Telas no combustibles o retardantes de fuego
(autoextinguibles).

Tejido Balistico: Usado para blindaje

1.3.3.3 Corte y costura

La costura es el método por el cual se unen dos o mas
telas al perforarlas y entrelazar un hilo a través de ellas,
normalmente con ayuda de una aguja. También puede
usarse para unir pieles, lona u otros materiales flexibles.
La costura es usada principalmente para producir ropa y
articulos para la casa, tales como cortinas, ropa de cama,
tapiceria y manteleria
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Tipos de costuras y bordado

La mayoria de las costuras en el mundo industrial son
hechas con maquinas de coser.




1.3.3.4 Colores y texturas

1.3.4 Papel
EL PAPEL

El papel es una delgada hoja elaborada mediante pasta de fibras
vegetales que son molidas, blanqueadas, desleidas en agua, secadas
y endurecidas posteriormente; a la pulpa de celulosa, normalmente, se
le afiaden sustancias como el polipropileno o el polietileno con el fin
de proporcionar diversas caracteristicas. Las fibras estan aglutinadas
mediante enlaces por puente de hidrégeno. También se denomina
papel, hoja o folio a su forma mas comun como lamina delgada.

El papel se ha convertido en uno de los productos emblematicos de
nuestra cultura, elaborandose no soélo de trapos viejos o algoddn sino
también de gran variedad de fibras vegetales; ademas la creciente
invencion de colorantes permiti6 una generosa oferta de colores y
texturas.

El papel ahora puede ser sustituido para ciertos usos por materiales
sintéticos, sin embargo sigue conservando una gran importancia en
nuestra vida y en el entorno diario, haciéndolo un articulo personal y
por ende dificilmente sustituible.

1.3.4.1 Fabricacion
Pasta mecanica de madera

Con la primera elaboracion de la madera (primer proceso), se obtiene
un producto impuro, porque la celulosa se utiliza mezclada con el resto
de los componentes de la madera. Se utiliza para la elaboracién de
papeles de baja calidad (por ejemplo: papel prensa para periddicos);
tiene mas aprovechamiento pero menos calidad, ademas tienen escasa
consistencia y amarillea al poco tiempo de fabricacion.

Pasta morena

Se obtiene simplemente desfibrando la madera después de haberla
lavado y hervido (para eliminar materias incrustantes y facilitar el
desfibrado). Se consigue una pasta de fibras largas y resistentes. Se
emplea para la elaboracion de cartones, papel de embalaje, sacos de
papel, etc.

Pasta quimica o celulésica.
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Para la elaboracion de papeles de buena calidad. Los primeros pasos
son similares a los de la pasta mecanica pero luego: se cocina la madera
con una solucion llamada bisulfito, a gran temperatura (a vapor en la
“lejiadora”). Luego se lava la masa con agua caliente para sacarle los
restos de bisulfito, se blanquea y se desfibra, y finalmente obtenemos
una buena pasta de celulosa.

1.3.4.2 Caracteristicas

Propiedades
Durabilidad del papel

La durabilidad expresa principalmente la capacidad del papel para
cumplir sus funciones previstas durante un uso intensivo y continuado,
sin referencia a largos periodos de almacenado. Un papel puede ser
durable (al resistir un uso intensivo durante un tiempo corto) pero no
permanente (debido a la presencia de acidos que degradan lentamente
las cadenas celul6sicas).

Estabilidad dimensional

Capacidad de un papel o cartén para retener sus dimensiones y su
planidad cuando cambia su contenido en humedad, por ejemplo,
bajo la influencia de variaciones en la atmdsfera circundante. Un alto
contenido en hemicelulosas promueve el hinchamiento de las fibras y
su inestabilidad.

Mano

Término aplicado a un papel que expresa la relacion entre su espesor
y el gramaje. Su valor disminuye cuando aumentan la compactaciéon y
la densidad de la hoja.

Permanencia

Se refiere a la retencién de las propiedades significativas de uso,
especialmente la resistencia mecanica y el color, después de
prolongados periodos de tiempo. Un papel es permanente cuando
retiene sus caracteristicas iniciales. Un papel puede ser permanente
(retiene sus caracteristicas iniciales) pero no durable, debido, por
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ejemplo, a su baja resistencia inicial.
Resiliencia

Capacidad del papel para retornar a su forma original después de
haber sido curvado o deformado. La presencia de pasta mecanica en
la composicién confiere dicha propiedad.

1.3.4.3 Tipos

Papeles para corrugar.

Se utilizan para fabricar las tipicas cajas de color café con que
se embalan televisores, electrodomésticos, productos para el
hogar y principalmente fruta de exportacion, vinos, salmones, etc.

Papeles de Impresion y escritura.

Comosunombreloindica, sonde usodiario en colegiosy oficinas; su color
usualmente es blanco. El papel tipico es el de tus cuadernos escolares.

Cartulinas.

Se emplean para fabricar los envases de pasta dental, perfumes,
detergentes, de los cereales para el desayuno, de la leche liquida de
larga vida, etc.

Papel para periddico.

En estos papeles se imprimen los diversos perioédicos que circulan a
diario por todo el pais.

Papeles Tissue

Son de uso comun en los bafos y cocinas de nuestras casas: papel
higiénico, servilletas de papel, toallas absorbentes y pafiuelos
desechables.

Papeles para envolver
Todo tipo de papeles utilizados en el embalaje de paquetes,
encomiendas, en el comercio, etc.




1.3.4.4 Colores y estampados
| LEGIBILIDAD DELOS COLORES | —
| Orden de clasificaciéon | | Colores ‘
[ 1 | [ Negro-amarillo |
I > | | Amarillo-negro | -
[ 3 I | Verde-blanco ]
i > i | Rojo-blanco l Detergente Chocolate
| 5 | | Negro-blanco I
| 6 | plncoaa |
[ 7 | | Azul-amarillo I
I 8 | l Azul-blanco I
I 9 | | Blanco-negro I
| 10 I [ Verde-amarillo I
| 11 | Negro-naranja | Desinfectante
| 12 I I Rojo-naranja I m
I 13 I I MNaranja-negro I
] 14 B Amarillo-azul |
I 15 ] I Blanco-verde I
i 16 i i Negro-rojo i
| 17 ] I Azul-naranja |
| 19 | I Azul-rojo I
l 20 I | Amarillo-rojo ]
21 I I Blanco-rojo |
22 I I Rojo-negro |
| 23 I I Blanco-naranja |
[ 24 | I Negro-verde l
l 25 I I Naranja-blanco I £
! = ! ! T ! Alimento vitaminado Producto vegetal
I =7 | ‘ Amarillo-naranja I El color del envase evoca el tipo de producto que contiene;
| 28 | [__Rojonarania__] {08 SEhg e en e Ghcowcirit i i s
I 29 | | Rojo-verde I
l 30 | | Verde-naranja |




1.3.4.5 Manipulacion

Manipulado

Rebobinado:

La maquina de papel entrega una hoja continua de ancho fijo y con
defectos. En una etapa de rebobinado se eliminan los defectos y se
corta la hoja por el largo de acuerdo a las necesidades de los usuarios.
Las grandes bobinas que se obtienen en pope se transforman en
bobinas terminadas mas pequefias y faciles de manejar.

Corte:

El transformado de bobinas de papel a papel cortado, se realiza en una
magquina llamada Cortadora.

El papel una vez cortado, se separa en paquetes.
e Resma - 500 hojas
e Media resma - 250 hojas
e Cuarta - 125 hojas
e Quinta - 100 hojas

Estas medidas vienen dadas porque antiguamente el papel se contaba
a mano. Se separaban las hojas de cinco en cinco (dedo = 5 hojas),
cada cinco dedos era una mano (mano = 25 hojas).

Al

Distintos formatos de papel

Papel: posibilidad amplia en operatoria del material

No se puede realizar embutido, ni a revolucién ya que pierde su
grafica.

Para este proceso de papel se tomara en cuenta el origami que
permite

T T TP . SR e

Cartulina con grafica 3d

Troquelado del papel




Proceso de funda.

Armado y encolado de las partes

Fundas existentes en el mercado

1.3.5 Micas plasticas.

1.3.5.1 Fabricacion

Los plasticos son sustancias formadas por macrocélulas organicas
llamadas polimeros. Estos polimeros son grandes agrupaciones de
mondmerosunidos mediante unprocesoquimicollamado polimerizacion.
Los plasticos proporcionan el balance necesario de propiedades que
no pueden lograrse con otros materiales por ejemplo: color, poco peso,
tacto agradable y resistencia a la degradacion ambiental y biolégica.

De hecho, plastico se refiere a un estado del material, pero no al material
en si: los polimeros sintéticos habitualmente llamados plasticos, son en
realidad materiales sintéticos que pueden alcanzar el estado plastico,
esto es cuando el material se encuentra viscoso o fluido, y no tiene
propiedades de resistencia a esfuerzos mecanicos. Este estado se
alcanza cuando el material en estado sélido se transforma en estado
plastico generalmente por calentamiento

1.3.5.2 Caracteristicas

Caracteristicas generales de los plasticos
A continuacion se presentan las caracteristicas que hacen a los
materiales plasticos especialmente utiles en el envase y el embalaje:

Baja Densidad.

Debido al bajo peso especifico de los plasticos, los envases disefiados
en estos materiales tienen enormes ventajas tanto en su costo original
como en los costos de transporte y almacenamiento.

Flexibilidad.

Pueden soportar grandes esfuerzos sin fractura y recobrar su forma y
dimensiones originales cuando la fuerza es removida.

Resistencia a la fatiga. Algunos plasticos tienen un comportamiento
satisfactorio a la fatiga que los hacen muy aptos para resistir




esfuerzos dinamicos tales como dobleces.
Bajo coeficiente de friccion.
La interface plastico/plastico o plastico/metal presenta bajo
coeficiente de friccion lo que puede eliminar el uso de lubricantes.

Baja conductividad térmica.

Los plasticos tienen un alto coeficiente de aislamiento térmico lo
cual puede ser ventajoso a veces para controlar variaciones de
temperatura externas.

Resistencia a la corrosion.

Son altamente resistentes a la humedad, oxigeno, acidos débiles y

soluciones salinas. Algunos plasticos tienen alta resistencia a los
solventes organicos.

Resistencia al impacto.

Por naturaleza, los materiales plasticos tienen una buena resistencia
al impacto, que en algunos casos puede ser mejorada mediante la
incorporacion de aditivos.

Propiedades opticas.

Hay materiales plasticos transparentes, translucidos y opacos. Esta
propiedad puede ser facilmente modificada mediante la adicion de
pigmentos dispersos o colorantes.

Integracion del diseiio.

Los procesos de produccion y las propiedades del plastico ofrecen
la posibilidad de disefiar y manufacturar formas polifuncionales sin la
necesidad de ensamblaje posterior.

Economia.

Tomando en cuenta su densidad, la materia prima del plastico es
relativamente econdmica.

Higiene.

Un disefio adecuado del envase en cuanto a materias primas y
hermeticidad hacen a los envases plasticos altamente higiénicos.
Seguridad.

El usuario de un objeto de plastico dificilmente podra sufrir cortaduras
y otras lesiones. Como todos los materiales, los plasticos tienen
limitaciones, en muchos casos presentan serios inconvenientes para
su utilizacién.

1.3.5.3 Tipos

Termoplasticos. En estos plasticos ya no hay reaccion, pueden
moldearse, pueden ser reutilizados mediante su granulacién y su
posterior proceso de remoldeo. Esta reutilizacion esta limitada por la
degradacion que los materiales sufren durante su procesamiento.

Termofijos. Son aquellos plasticos en los que durante su proceso de
moldeo ocurre una reacciéon quimica de polimerizacién, de tal manera
que al terminar este proceso, estos materiales ya no son susceptibles
de una nueva fusién y reutilizacion. Hasta la fecha no se han encontrado
soluciones de fondo en cuanto a su reciclaje.

Elastémeros. Este grupo de materiales posee una estructura molecular
que le proporciona gran elasticidad. Los hules sintéticos o elastomeros
después de haber sido deformados por la aplicacion temporal de una
fuerza ligera regresan rapidamente a sus dimensiones originales. Los
elastomeros se forman sin la adicion de diluyentes ni plastificantes,
y dependiendo de su naturaleza quimica, pueden ser termo fijo o
termoplastico. Ejemplos de elastémeros son: poliuretanos nitricos,
silicones y butadieno-estirenos.




1.3.5.5 Manipulacién

Cajas de plastico transparentes

Las cajas de plastico transparentes o llamadas de acetato de pvc son
una opcion ideal para empaquetar pequenos articulos permitiendo
al comprador ver el producto que va a adquirir y sus caracteristicas.
Con las cajas de plastico presenta al publico uno de los prototipos
de embalaje mas sencillos pero a su vez mas practicos.
La eleccion de las cajas de plastico es util para todo tipo de productos
ya que, a la hora de adquirir un objetivo que necesitamos, una de
los aspectos mas importantes y que mas aprecia el comprador es
que, aunque el articulo esté envasado, desde el exterior pueda
observar con detenimiento el producto y sus caracteristicas.

Si las cajas de plastico no fueran transparentes, el comprador podria
encontrarse con un producto que no se ajusta a lo que esperaba siendo
ésta unaobservacion no prevista porla marca pero de sumaimportancia.

Las cajas de plastico transparentes destacan especialmente
por dos motivos: el que ha sido comentado anteriormente
que permite ver el producto, y su ventaja de ahorrar espacio.

Estas cajas de plastico, que se presentan sin ser plegadas, tienen un
sistema de montaje muy sencillo. Aunque se emplean para toda clase
de productos son especialmente idoneas para el empaquetado de
pequefos detalles y objetos decorativos.

Blister: es el material que se usara en la propuesta por sus
caracteristicas de termo formado y corte, la transparencia q
nos brinda, la variedad de formas que puede soportar, etc.

Blister es un envase de plastico transparente y con una cavidad en
forma de ampolla donde se aloja el producto, permitiendo al mismo
tiempo presentarlo y protegerlo de golpes durante las operaciones de
manipulacién y transporte.

Los blisteres suelen utilizarse para productos de pequefio tamafio
constituyendo en muchas ocasiones por si mismos una unidad de venta.
Una lamina de carton sirve de soporte al producto, aprovechandose a

menudo para insertar determinados mensajes destinados al usuaric.
marca del producto, logotipo, instrucciones de manejo, precauciones
de uso, etc.

Lageneralizacion de los blisteres ha venido de la mano de la proliferacion
de establecimientos de libre servicio (supermercados, hipermercados,
grandes o medianas superficies, etc). Asi, determinados productos
que antes se solicitaban en el mostrador, ahora se exhiben en las
estanterias, cubetas o colgados de ganchos. El blister permite exponer
ordenada y armoniosamente determinados articulos que de otra
manera apenas se distinguirian por su pequefio tamafio y al aumentar
su tamafo se dificulta que se esconda en algun bolsillo para robarlo.
Ademas, los establecimientos aprovechan espacios poco comerciales
como rincones o paredes para presentarlos al publico.

Caracteristica.

DESCRIPCION: Lamina de PVC atoéxico

PESO: 360 g/m? + 5%

ESPESOR: 250 Micras + 5%

COLOR: Amarillo

APARIENCIA: Opaco

ANCHO DEL EJE: Igual al ancho de la lamina mas 2 mm

ESPESOR DEL EJE: 8.0 + 1.0 mm.

DIAMETRO INTERNO DEL EJE: 76,00 mm

DIAMETRO EXTERNO DE LA BOBINA: De acuerdo a requerimiento
del cliente

COMPOSICION QUIMICA: Resinas tipo atoxico (médico) Estabilizantes
atoxicos que cumplen

con las normas europeas para estabilizantes en contacto con los
Alimentos.

Aditivos que se ajustan a reglas para aditivos para alimentos de la
F.D.A.

PERMEABILIDAD: ml. mm. m? DIA

OXIGENO 3-4
ANHIDRIDO CARBONICOQO ----------m------- 12-15
AGUA 0.7

TEMPERATURA DE TERMOFORMADO : 115 + 5°C 5°C

NOTA: Esta temperatura de termoformado esta en funcion de la
velocidad de termoformado asi como de la profundidad del lecho,

la misma que puede variar; por lo que se sugiere que la temperatura
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arriba citada sirva unicamente de referencia. Mica plastica con efecto 3d: policarbonato de 12grm trasparente y
textura.

Colores:

Placas de blister Ejemplo del uso del blister

Esquema de medidas Cajas Transparentes Blister holografico

Modelo Tapa y Base Manejo de cortes: con troquel, mano, saca bocados.

Caja de blister tipo caramelo Caja de blister termoformado

Experimentacion de cortes y troquelado

Pegado: obtenido por calor en prensa de sellado.
De igual manera existen en el mercado pegamentos pero no se

obtiene un buen resultado ya que en primer lugar blanquea la
superficie y no tienes una dureza de sellado.

Caja de blister con exhibidor




Sellado y pegado del blister
Termoformado: no brinda un buen resultado.

Al tratar de termodormar la mica en molde se observa que el material
no tiene propiedades de termoformacion y de igual manera no tiene
memoria de forma.

: 3 3507
Experimentacién de termofor

Termoformado con molde

Termoformado al vacid: no sirve en este sentido se nota perdida total

de la grafica.

Resultados del termoformado

Perdida de grafica por termoformado
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1.4 Estética.

1.4.1 El prestigio

Es una palabra usada comunmente para describir la reputacion o la
estima, aunque tiene tres significados algo relacionados que, a un cierto
grado, puede ser contradictoria. Cada significado se aplica dependiendo
del contexto historico y de la persona que utiliza la palabra.

Originalmente, el prestigio refirié ala pomposidad, que fue tomada como
muestra de mal gusto. A este respecto, la palabra tenia connotaciones
absolutamente negativas. De hecho, la raiz de la palabra “prestigio”
viene del preestigum latino, significando un engafio o un truco. En
algunas lenguas romanticas prestigio conserva este significado
original.

Mas adelante, el prestigio desarrollé un significado positivo: describe
alta estima y una reputacion sdlida. Las instituciones, las concesiones,
y los acontecimientos podrian ser descritos como prestigiosos; en este
caso, seria favorable ser asociado con ellas.

1.4.2 La elegancia

Llamamos elegante a lo que es gracioso, sencillo, bien proporcionado,
suave en sus movimientos. Asi, pues, es la elegancia algo que
resulta de varios elementos y que puede encontrarse en todas
las obras bellas. No soélo se atribuye la elegancia a las obras
sencillas, asi del arte como de la naturaleza, sino también
a las intelectuales, especialmente a las demostraciones.
La elegancia de una buena demostracion consiste, primero en que sea
sencilla y después, acabada, ligera, no recargada, es decir, obtenida
por caminos no complicados. Al hallarnos en presencia de una
demostracién de estas cualidades, sentimos cierto placer estético muy
semejante al que experimentamos al contemplar algunas de aquellas
obras naturales artificiales calificadas de elegantes.

1.4.3Personalizacion

Es la adaptacién de un producto, servicio o contenido a una persona
0 usuario, en funcion de sus caracteristicas, preferencias personales o

Ty I:-Tl:l |

)

+
-]

'f:?’u =)

informacion previa que proporciona.

Entendemos como usuario cualquier individuo, grupos de individuos,
organismos o instituciones (un nifio, una mujer, una empresa...), por lo
tanto personalizacion significa adaptar algo segun unas preferencias.

Donde se utiliza la personalizacion?

La personalizacién esta presente en todos los ambitos, desde una
empresa que tiene boligrafos con su logotipo, tartas con el nombre y
fotografia de la persona homenajeada, coches que se modifican segun
los gustos de su propietario (tuning en inglés), hasta televisores que
nos seleccionan solo aquellos programas que nos gustan.

Este articulo se centra basicamente en la personalizacién dentro del
ambito tecnoldgico y audiovisual, pero hay que tener presente que la
personalizacion es un término muy extendido y presente en muchos
aspectos cotidianos.

La personalizacién también esta muy presente en todo lo que rodea el
mundo del marketing, la publicidad y las ventas.

Funcionamiento

La personalizacion necesita 3 procedimientos basicos, que son: la
identificacién del usuario, las preferencias del usuario y la informacién
descriptiva del contenido.

Identificacién del usuario

Con el fin de poder adaptar el contenido al usuario hace falta, antes
que nada, identificarlo para poderlo diferenciar del resto y mostrarle
aquella informacion que él desea o que es interesante para él.

Un usuario se puede identificar de una manera directa o indirecta.
Identificaciéon Directa

Es aquella en que el usuario se identifica él mismo de forma personal
y directa. Seria el caso en que introduce su nombre y clave (cuando es
necesario), de esta manera el sistema lo reconoce de forma inequivoca.
También seria el caso que selecciona uno de los perfiles disponibles,
como por ejemplo en el sistema operativo de un ordenador donde hay
varias sesiones creadas.

Identificacion Indirecta




Es aquella en que la identificacion se produce de una manera
transparente al usuario, donde él no realiza la accion de identificar-se,
sino que hay un procedimiento paralelo que lo hace. Seria el caso,
por ejemplo, de los navegadores que tienen guardadas los datos del
usuario en las cookies, o cuando se introduce una tarjeta de crédito en
un cajero y este nos identifica por el numero de la tarjeta.

La identificacion indirecta es menos eficaz que la directa.

Preferencias del usuario

Para poder adaptar el contenido a un usuario hace falta conocer sus
preferencias. Estas pueden ser introducidas previamente por el propio
usuario u obtenidas por similitud.

Personalizacion inspirado en la tierra

Personalizacion inspirado en las flores

El mismo usuario introduce previamente sus preferencias y sus gu

de la forma segun los procedimientos que marca el sistema, ya s
seleccionando varias opciones entre un listado de categorias diferentes,
por familias o escribiendo directamente aquello que desea.

Por similitud

En este caso el usuario no informa de cuales son sus preferencias
sino que el sistema las obtiene por similitud entre usuarios, es lo que
se conoce como filtros colaborativos. Dos usuarios con caracteristicas
y perfiles similares probablemente coincidiran en muchas de sus
preferencias. Por ejemplo, hay paginas Web que cruzan informacién
de los diferentes usuarios y del contenido que miran, y proponen
contenidos en funcion de las coincidencias con otros usuarios (este
sistema se utiliza mucho en Internet para recomendar musica, libros,
peliculas, juegos...)

Informacién descriptiva del contenido

Una vez el usuario esta identificado y se saben sus preferencias, es
necesaria una descripcion del contenido para poder diferenciar aquel
que cumple los requisitos solicitados o del que no los cumple. La
descripcion de contenidos se realiza mediante indexacion.

Indexacion

La indexacion es el procedimiento por el cual se describe la informacién
y el tipo de contenido que contiene cualquier archivo digital o producto
fisico. Se basa en el uso de etiquetas descriptivas, las cuales permiten
realizar busquedas de material de una forma rapida y eficaz.

Implementacion y futuro

La personalizacion, pero, va mas alla, ya que en un futuro y gracias a los
contenidos personalizados sera posible no solo decidir que contenido
se quiere ver, sino también personalizar la informacién que hay dentro
del propio contenido.

1.5 Ergonomia para embalajes




En el disefio de envase, etiqueta y embalaje, el punto de vista
ergonomico cobra una gran importancia y cada vez mayor. El disefiador
debera considerar las acciones de apertura y cerrado de botes, tarros,
frascos o botellas, asi como instrucciones claras, directas y concisas
en cuanto al manejo del envase, antes, durante y después de haber
consumido el producto, asi como de manejo, preparacion e informacion
legal, descriptiva y nutrimental acerca del producto, de preferencia con
imagenes que requieran textos reducidos meramente explicativos, es
decir de una manera mas visual.

Ergonomiaf. Ciencia que estudia la capacidad y la psicologia del hombre
en relacion con su trabajo y la maquinaria o equipo que maneja y trata
de mejorar las condiciones que se establecen entre ellos: la ergonomia
estudia la luz bajo la cual es mejor trabajar./Espasa-Calpe.2001

La ergonomia como ciencia, ademas de ser muy importante en relaciéon
al disefo, puede ayudar a un disefiador a lograr propuestas de solucién
completamente eficientes desde cualquier punto de analisis. Soluciones
globales a problematicas de disefio industrial y grafico, estilo y una
comunicacion altamente eficiente.

Algunos ejemplos de esta eficiencia podrian ser la legibilidad clara y
directa de textos e imagenes, en el orden de legibilidad que demande
la estrategia mercadoldgica y de ventas; un alto impacto en el mensaje
que debera ser “leido” por nuestro cliente en los pocos segundos o
fracciones de segundo que tarda en pasar frente a nuestro producto;
en una fuerte competencia por la atencion, contra las marcas y envases
de la competencia, directa e indirecta, en el anaquel.

Parte de las caracteristicas de un envase.

Facilidad de uso y adaptacion del envase a la forma en la que va a ser
manipulado, trasladado, destapado y almacenado por algun usuario,
en algun punto de su vida util.

Estudio del peso
Facilidad para asirlo

Adaptacion del envase a la forma de la mano.

Algunas consideraciones ergonémicas al momento de disefar un
envase

Es facil de:

Tomar considerando su forma / tamafo, abrir considerando su forma
/ tamafio, abrir considerando su grado de torque (lugar y cantidad de
fuerza aplicada para poder abrir el envase), trasportar en cuanto a su
peso, servir, beber en él, cerrar, aplicar, embalar, desechar?

Gotea o Chorrea Producto una vez abierto el envase?
Es seguro de usar?

Tiene elementos cortantes o punzantes?

Tiene riesgos de estallar / romperse?

Representa algun peligro para los nifios?

LA MANO: MANIPULANDO EL ENVASE:

Anatomia y Fisiologia

Para disefiar correctamente una interfaz aptica para un humano,
la anatomia y la fisiologia del cuerpo deben de ser tomadas en
consideracion

Anatomia de la mano

Medidas a tomar para la muestra
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Datos obtenidos de hombres y mujeres (de la localidad) de entre 20 a
30 anos.

Medida de poblacién masculina
edad 20 a 30 afios
longitud de la mano 18,35
longitud palmar 10,58
longitud del pulgar 6,28
ancho de la mano 10,45
ancho del pulgar 3,25
Medida de poblacién femenina
edad 20 a 30 afios
longitud de la mano 17,85
longitud palmar 10,22
longitud del pulgar 6,13
ancho de la mano 9,54
ancho del pulgar 2.95

Ergonomia Cognitiva:

Los envases deben ser claros y mostrar a simple viste cual es y las
propiedades de su contenido, pues en ciertos casos si el rotulo no es el
correcto o la grafica no se entiende bien, pueden ocurrir situaciones que
perjudiquen gravemente problemas de salud, como se pudo observar
en el ejemplo de la insulina.

Es posible recomendar graficas y colores que evoquen la memoria
colectiva, claramente entendible y reconocible por todo tipo de
usuarios.

Graficas segun su contenido

Graficas explicativas del contenido del producto

Ergonomia en el disefio de envases.

Estos envases burbujas, fueron disefiados para evitar los robos
hormigas en las tiendas, sin embargo representan un peligro para los
usuarios, respondiendo negativamente a los criterios ergondmicos
utilizados para el disefio de envases

Embalajes de seguridad

Su forma debe acoger al usuario y sus necesidades, ya sea para
abrir, usar o guardar el embase. Si bien se genera un vacio entre el
beneficio del vendedor y del usuario, como grupo se decide que es
responsabilidad de disefiador hacerse cargo de estas inquietudes y
llegar a un equilibrio que permita generar un disefio tal que satisfaga
estas dos necesidades.

Latas de soda con sierres visibles Frutas empacadas para viaje







Fundamento teodrico del diseno.

Cuando se habla de embalajes nos enfrentamos a multiples facto-
res que condicionan el disefo.

Con esta perspectiva y con el afan de satisfacer los requerimien-
tos del embalaje y de los clientes, se establece la aplicacion de
“sistema” como la solucion mas acertada para el desarrollo del
proyecto.

Un sistema implica unidades y reglas orientadas al manejo de los
conceptos de disefo; entendidas como un mecanismo sintetiza-
dor. Dado esto establezco el manejo de reglas laxas, ya que me
permiten poner en juego mayor numero de variables.

Como punto de partida planteo la definicion de un sistema unico,
generador de unidades especificas para cada embalaje a ser dise-
fiado.

Las condicionantes de los embalajes estan dadas por los requeri-
mientos generales de:

Manipulacion
Exhibiciéon
Proteccion
Sujecion
Almacenamiento
Transporte
Imagen o marca.

Cada unidad posibilita variables segin cantidad, tamafio de joya,
exigencias del cliente y tecnologia.

Determino el uso de un sistema abierto, por permitir satisfacer
las multiples necesidades, requerimientos y expresividad que se
necesita del producto final.

En la propuesta planteada se manejara la personalizacion como
un elemento que potencia las diferentes caracteristicas o necesi-
dades puntuales del cliente, asi como de materiales y tecnologia;
que segun sea el caso especifico se reforzara dichos criterios con
la personalizacion del embalaje.

Manejo de reglas:

En el sistema planteo el uso de reglas laxas, que permiten poner
en juego mayor numero de variantes y opciones de disefio dentro
de los parametros forma, funcion, tecnologia y ala ves tomando
en cuenta el manejo de materiales, constantes y variables.

Definicion de constantes:

Matriz geométrica
Tramas

Simetrias

Modulacion

Rasgos tipoldgicos
Sistema de ensamblado

Definicion de variantes:

Transparencia

Proteccion

Materiales

Combinacion de materiales
Apariencia

Tamafios

Consumidor

Construccion

Tipo de joya.




Ordenamiento sistematico:

Viene dado por la plancha de aluminio, el sistema esta desarro- e0x0em eoxsoem
llado segtn la optimizacion de la plancha de aluminio de 120 x
180cm. De acuerdo a esto se han propuesto los tamanos de los
embalajes en cada caso; de tal forma que todos los cortes realiza-
60 x 90cm 60 x 90cm

dos abarquen toda el area con el minimo desperdicio.

Por lo tanto los embalajes solo usaran el aluminio como elemento
estructural, y en el caso que se deba usar una plancha para varios
embalajes se regird la siguiente modularidad.

Obtencion de cuatro segmentos.

Modularidad:
Parte por la subdivision de la plancha. Asi se obtiene un modulo
general de 120x180cm y subdividido en:

Teniendo en cuenta la modularidad general se parte de esta para
subdividirlos en partes que se usaran para la generacion de los
embalajes obteniendo asi segmentos de:

10 x 90cm

120 % 180cm

Seis segmentos de 10 cm

Plancha de aluminio

60 x 180cm
7.5 x 90cm
60 x 180cm
Ocho segmentos de 7.5cm
T —
=y r'_: Plancha dividida en dos segmentos.
':'j? h .x:-'




6 x 90cm

Diez segmentos de 6cm

4 X 90cm

Quince segmentos de 4cm

Teniendo un desperdicio del 0.2% debido al espacio que se nece-
sita para el corte.

La modularidad en el desarrollo del embalaje se deriva de la for-
ma rectangular, su ordenamiento y disposicion dentro de la plan-
cha. Los cuales estdn determinado por la relacion espacio objeto.

Relacion Espacio — Objeto:

Esta relacion estd dada por el espacio de holgadura que debe tener
el objeto dentro del contenedor, se determind que este espacio
debe ser de un minimo de Smm y un maximo de 20mm; depen-
diendo del tamafio del objeto y su clase.

smm

&

Ioma\:’

10mm

4cm

smm

Medidas de holgura

Relacién objeto - espacio.

Relacion Forma — Funcion — Tecnologia.

La tecnologia manejada como lo principal en el desarrollo de los
embalajes, y a la vez orientada a la busqueda de expresividad en
los objetos disefiados en cuanto a la interpretacion morfoldgica.
De esta manera los requerimientos funcionales se interpretan
como condicionantes en el sistema, permitiendo asi satisfacer
las necesidades planteadas y encaminadas a un tnico fin comin
“CALIDAD TOTAL”.

Para dar una respuesta a estas necesidades de forma y funcion, se
busca soluciones a partir de la tecnologia y la experimentacion de
los materiales, pero sin dejar a lado los requerimientos y exigen-
cias tanto del embalaje como del cliente.

Seglin esto la forma serd el resultado del analisis tecnologico y
expresivo de los materiales, y concebida a partir del rectangulo
obtenido de la modulacion, y de la personalizacion de los rasgos
caracteristicos que se deseen destacar en el embalaje.




Relacion Sistema — Producto.

El sistema propuesto es la resultante del estudio de los embalajes
existentes en el medio como: cofres metélicos, cajas de madera o
carton y fundas de tela.

La idea principal parte de un prisma rectangular y de su geome-
trizacion de su forma basica (rectdngulo), que al ser desarrollada
para formar contenedores individuales, posibilite su adaptacion
de acuerdo sea el caso, al disefiar empaques para anillos, aretes,
cadena y pulseras.

Cubo para seleccién del espacio

Sistema de Dimensionamiento:

En sentido vertical se toma en cuenta la altura de los productos,
mas una holgura para efectos de: colocacion, proteccion y exhi-
bicion.

La proporcion o tamafios que deben tener las cajas esta dadas me-
diante la relacion espacio — objeto y la modulacion de la plancha
de aluminio.

Se parte de una medida estandar en embalajes para joyas que es
de 4 x 4cm, desde esta medida se produce el formato en forma
ascendente como descendente y en crecimiento o espesor del em-
balaje. Esto varia en dimensiones de entre 0.5 a 1 cm en
cualquier eje, teniendo un limite minimo de 5cm cubicos y
un maximo de 20cm cubicos, logrando esto mediante el
proceso de seriacion de la forma.

Ejemplo de seleccion

Proceso de seleccion del espacio:

Partiendo del mayor tamafo que debe tener el contenedor,
que es de 20cm cubicos, el cual sera segmentado en parte
de 5¢cm cubicos, realizado esto se procede a seleccionar el
espacio tridimensional que se desea para el embalaje.

Variables de tafio de seleccion




La seleccion varia segun el objeto

La seleccion varia segun el objeto

Proceso de Seriacion: una vez escogido la dimensién es-
pacial segun el objeto, se parte a seriar la forma para asi
obtener una linea de embalajes, que se definira por el tipo
de joya a contener.

Proceso de seriacion bidimensional

Proceso de seriacion tridimensional




2.2 Marketing
ESTUDIO DE MERCADO.

Joyeria Vazquez:

Se dedica a la venta de joyas finas en oro de 18 y 24 kilates, de igual
manera tienen relojeria importada.

Sus productos estan dirigidos a personas de clase alta, que buscan
exclusividad y elegancia, este nicho de mercado esta comprendido por
personas de 25 a 50 anos, residentes en la cuidad de cuenca, con un
ingreso mensual de 3000 ddlares, que desempeiien actividades como
gerentes, empresarios, etc. Dichas personas deben tener un gusto por
las joyas exclusivas y piedras preciosas.

Todo producto fabricado por la joyeria o importado se vende en sus
propios almacenes, o en lugares autorizados que cuenten con un
exhibidor aprobado por Vasquez.

La falta de empresas que den servicio de disefio de embalajes y la
carencia de embalajes diferentes o innovadores hace que la joyeria
no pueda salir de ese estancamiento referente a la exhibicion de sus
productos sin caer en la estereotipacion de los clasicos empaques.

La exigencia de Vasquez para un embalaje son:

e Exclusividad

o Elegancia

e Fino: se refiere a la calidad del material y el acabado del
producto final.
Innovador
Representativo: debe ser un producto que este al mismo nivel
de la joya que va a portar.
Bajo costo
Disponibilidad a cambios: se requiere que el mismo embalaje
pueda sercombinado con diferentes
partes, colores, texturas, dependiendo la joya.

Local ubicado en el mall del ri6

Andlisis del embalaje existente.

Estuche de gamuza

Como en todo lugar de venta de joyas se encuentra la caja de gamuza,
en este caso Vazquez dispone de diferente modelos de esta caja en
la cual se a tampografiado su imagen, al ser una joyeria que vende
piezas unicas y finas no dispone de un buen nivel para entregar sus
productos, de la misma manera los embalajes que utiliza son los mas
usados en este ambito.

Estuches de carton prensado

Un cambio que la joyeria a introducido es embalajes de carton tenido,
con seguros magnéticos, mediante, en la entrevista realizada se
evidencia poco interés por su imagen y el embalaje.




Tipo de joyas que encontramos en este local.

Articulos de venta

Guillen joyeros:

Fabricante de joyas de 18 kilates en oro amarillo y blanco con
incrustaciones de piedras semipreciosas y zirconios, su produccion es
industrial, esta dirigido a personas comprendidas entre 23 a 40 afios
de clases media alta y media, con ingresos mensuales de 600 a 1000
dolares, ademas sus joyas son exportadas al extranjero, por este motivo
ven la necesidad de un embalaje propio y apto para esta enviarlo.

Exigencias:
e Calidad
e Marca
e Seguridad
e Practico: se refiere a la facilidad de armar un exhibidor o colocar

la joya en su propio empaque.

Manejable: dice que el tamafio del embalaje tiene que ser
adecuado a la joya que portara.

Apilable

Facil fabricacion

Bajo costo

Que parte del logotipo: no hace referencia a la marca sino a
una forma geométrica que es manejada mucho en la empresa
como identificacion de su joyeria.



Analisis del embalaje actual:

Cofre de madrera

Interior del cofre realizado en gamuza

Guillen joyeros ofrece dos empaques diferentes, el primero es usados
para todo tipo de joya: anillo, aretes, dijes, cadenas, manillas.

La forma es un baul, construida en MDF, lacada de color caoba, y con
un grabado a bajo relieve del logotipo.

En su interior se encuentra forrado de gamuza, con un sujetador
metalico para asegurar las diferentes joyas que oferta.

Se evidencia que no existe un seguro de la tapa del baul por este
motivo se introdujo en el interior el sujetador metalico para evitar que la
joya salga del contenedor.

El segundo embalaje es usado para la exportacion de sus productos,
esta construido de cartén, en la cual costa la grafica sobre el producto
e historia de la joyeria, esta grafica se encuentra impresa en cuatro
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idiomas: ingles, francés, italiano, espanol.

v ECUADOR

Caja de cartédn troquelado

Colocacién de informacién

Un problema mas que se ve en este embalaje es que para exportacion
no tiene buen resultado ya que el carton como embalaje para transportar
de joyas no brinda las garantias necesarias, como seguridad, solides,
hermeticidad.

Segun el analisis de estos empaques se determina que la joyeria hace
lo mejor posible para cumplir con las exigencias a las que debe estar
embalada una joya, pero lamentablemente no cumplen con todos los
condicionantes, cabe anotar que hace falta un proveedor de dichos
empaques.




Tipos de joyas:

Articulos de venta

Amalo joyeria:

Fabrica de joyas en oro de 18 kilates y plata 925, su produccion es
semi industrial su mercado estd comprendido para personas de 18 a
40 anos, con ingresos mensuales de 300 a 800 dodlares, de clase media
y media alta, que compran cosas de calidad, personas trabajadoras y

responsables, con la idea de al comprar una joya esta sea un inver:

a futuro.

Su producto es vendido en su local o por revendedores, la busqueda
de un embalaje en esta joyeria es lo mas primordial ya que como una
empresa pequefa que tiene una gran produccion ve la necesidad
de dar a conocer su marca en todo lugar y asi llegar a aumentar sus
ventas, en esta empresa existe personal que disefia o innova realizando
embalajes con articulos para otro uso, pero con algunas modificaciones
y adaptaciones lo usan para la joyeria.

Exigencias.

e Marca

e Color

Formas: requiere de diferentes figuras como geométricas o
afin a la joya.

Practicos: de facil uso o colocacion de la joya.

Reusables

Bajo costo

Diferentes materiales. Como madera, metales, cuero, etc.

Local ubicado en el mall del rio

Andlisis del embalaje existente:

Como una joyeria no tan afamada en la cuidad la preocupacion por su
imagen, o entregar al cliente su producto en algo diferente es su reto.
En este caso la joyeria dispone de dos embalajes:



Cofre de madera enchapada

Uno de madera, fabricado en MDF contrachapado con pirograbado,
perfectamente lacado se ve un producto de calidad y decorativo.
El problema mas grande de este embalaje es que no posee protecciéon
interna para la joya, es decir que la joya solo esta asentada en el fondo
delacaja, lajoyeria no encuentra una persona que les fabrique el interior
acolchado que deberia tener la caja para que cumpla satisfactoriamente
las exigencias de embalar una joya.

Caja de carton troquelado

El segundo embalaje es una caja de cartén metalizado, algo usado
como empaque en las joyeria es decir que esta forma de caja existe
como una alternativa de embalaje para joyas, en este caso se realiza

un cambio en el material como es el uso de diferentes cartulinas,
colores y texturas. Esto da como resultado un producto similar al ya
existente pero que lo diferencia de los demas gracias a esta innovacion
de cambios., de igual manera no posee seguridad de la joya, el interés
de cambiar e innovar en los embalajes e imagen es su prioridad, por la
que el gerente ve adecuado la creacion de este proyecto, y la que se
llegue a convertir en un proveedor de embalajes e ideas creativas en el
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mundo de embalar una joya.
Tipos de joyas:

Cliente para la linea genérica o personalizada:

Este embalaje esta dirigido para toda joyeria en la que vendan joyas
juveniles como pueden encontrarse en pluma azul, mujer, etc. Estas
son de precios moderados y accesibles para barios estratos sociales,
este embalaje aparte de ser un objeto de proteccion; también es un
objeto de coleccion o para usarlo como joyero, el nicho para este
producto esta comprendido entre personas de 18 a 30 afios, que tengan
un sueldo mensual de basico de 300 ddlares, con gustos juveniles;
atrayentes por los cambios, colores fuertes y llamativos.

Caracteristicas pictograficas: el consumidor se adapta al tipo
“experiencias”. Es decir, experimentadores, jévenes, entusiastas,
impulsivos y rebeldes. Buscan variedad y experiencias excitantes,
saboreando lo nuevo, lo fuera de lo normal y el riesgo. Son muy
abiertos a las nuevas posibilidades y a todo lo que se presente “cool”.
Su energia presente una salida en el ejercicio, deportes, actividades
sociales y salidas. Gastan gran parte de su ingreso en ropa, comida
rapida, joyas, musica, accesorios, tecnologia, peliculas y video.

Segun esto, el tipo de comprador que mas se adaptaria a este producto
seria el auto-afirmativo, aquel que es innovador y esta dispuesto a
gastar lo que sea. Sus habitos le impulsan a comprar siempre lo mas
novedoso, espectacular y no importa lo barato o caro que pueda ser.
Suele ser joven y con poder adquisitivo. Compra para destacar su
imagen en el grupo y se apunta a todas las novedades tecnoldgicas.




Este producto sera usado por este nicho por su respuesta al

consumismo de objetos modernos, minimalistas, etc. Tal es el caso
de tener algo llamativo y que se pueda exhibir en sus habitaciones.

Es nicho seria:

tecnologia actual del mercado
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Estilo de espacios

Imagenes que identifican a este nicho.
Como conclusion: en la localidad no existen embalajes para joyas,
en las que el joyero pueda acceder y obtener exclusividad con dicho
embalaje, por esta manera se optara por el disefio personalizado
de embalajes para satisfacer las necesidades de varios industriales
joyeros, y ademas tener una linea genérica que este dirigida a la
juventud.
Para tener un producto de calidad y bajo costo se planteo que el
proyecto sea realizado como un sistema o cadena de fabricacion,
mediante este proceso aumento la produccién, calidad y reduzco
costos.

El mercado que se dirige el producto seria industrial y semi industrial,
para satisfacer este nicho lo primordial son los cotos del producto
final, de igual manera la calidad y el disefio del mismo.

Al estar asignado a este nicho industrial se disminuye el estudio del

consumidor final del producto del fabricante, en este caso un mercado
industrial no tiene limitantes al adquirir un producto, si cumple con sus
necesidades generales el empresario adquiere el mismo y mantiene
su preferencia. =
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Partido de disefio:

En el disefo se sintetiza tres aspectos que son: forma, funcion y
tecnologia; sin embargo para el desarrollo del proyecto se optd
por separar estas unidades y puntualizar los contenidos de cada
una de las instancias en tres estrategias; para asi dar un mejor re-
sultado y demostrar que la tecnologia rige el proyecto.

Estrategia formal:

La forma se define por el manejo de la plancha de aluminio, y las
posibilidades tecnologicas que nos brinda el material, Pero siem-
pre pensando que esta tiene que tomar forma de contenedor.

Teniendo en cuenta que los segmentos de material son rectangu-
lares; se analizara las posibilidades para modificar el mismo, tra-
tando asi de obtener formas que sean compatibles con el concepto
de embalaje.

Asi:

Proceso de rolado

Proceso de plegado.

Seglin esto la forma sera generada en la estrategia tecnoldgica, la
cual varia de acuerdo al proceso usado para obtener un embalaje,
teniendo en cuenta que parte del segmento de aluminio ya defini-
do en la modularidad.

Cada embalaje sera disefiado a partir de la tecnologia y de las exi-
gencias del cliente, que definiran el embalaje tanto en lo funcional
como en lo expresivo.

Exigencias de las tres joyerias:

La exigencia de Vésquez:

*Exclusividad

*Elegancia

*Fino: Se refiere a la calidad del material y el acabado del produc-
to final.

*Innovador

*Representativo: Debe ser un producto que este al mismo nivel de
la joya que va a portar.

*Bajo costo

*Disponibilidad a cambios: se requiere que el mismo embalaje
pueda ser cambiado en diferentes partes como, colores, texturas,
dependiendo la joya.

Exigencias de Guillen Joyeros:

*Calidad

*Marca

*Seguridad

*Practico: se refiere a la facilidad de armar un exhibidor o colocar
la joya en su propio empaque.

*Manejable: el tamafio del embalaje tiene que ser adecuado a la
joya que portara.

*Apilable
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*Facil fabricacion

*Bajo costo

*Que parta del logotipo: no hace referencia a la marca sino a una
forma geométrica que es manejada mucho en la empresa como
identificacion de su joyeria.

Exigencias de amalo joias:

*Marca

*Color

*Formas: de diferentes figuras geométricas o afin a la joya.
*Practicos: de facil uso o colocacion de la joya.

*Reusables

*Bajo Costo

*Diferentes materiales. Como madera, metales, cuero, etc.
*Innovacion: se refiere a introducir las joyas en lugares como su-
permercados, farmacias, etc.

Estrategia tecnoldgica:

Materia prima. Cada material escogido para el proyecto fue ana-
lizado previamente para determina que estos no afecten las joyas.
El material principal es el aluminio, elegido por su facilidad de
trabajo y por ser un metal liviano, este sera el generador de los
embalajes que al ser plegado o doblado formard elementos so-
portantes para las joyas.

Plegado del aluminio:

La operacion de doblado consiste, en realizar una transformacion
plastica de una ldmina o plancha metalica de material y convertir-
la en una pieza con forma o geometria distinta a la anterior.

En cualquiera de las operaciones de doblado, siempre debera te-
nerse en cuenta los factores que puedan influir sobre la forma de
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la pieza a obtener, como por ejemplo: elasticidad del material,
radios interiores y dngulos de doblado.

El doblado de piezas de chapa se realiza por medio de herramien-
tas o matrices de doblar, que estdn compuestas de dos partes esen-

Partes de una dobladora

Para la obtencion de un buen doblado deben tenerse en cuenta 3
factores:

1°- La pieza no debe sufrir ningin movimiento anormal durante
el doblado.

2°- Los radios interiores de doblado seran como minimo igual al
espesor de la chapa.

3°- Las superficies del punzon o matriz en contacto con la chapa
estaran lo mas lisas y pulidas posible.

Al usar este proceso de plegado, se busca encontrar dobleces con
las cuales se pueda generar formas y mecanismos de sierre.

A continuacion veremos los angulos o doblados escogidos.

R

Doblado en 90 doblado en C doblado en 80 doblado en 120




Seglin lo anterior se procede a buscar formas que se puedan usar
como contenedores, para esto se trabajard con los segmentos ya
definidos de la plancha de aluminio.

Versatilidad de mezclar o combinar varios dobleces. 10 % 90 cm

Otro sistema a usarse es el rolado ya que este posibilita mucho
mas formas y la posibilidad de ser mezclado con el plegado,
se puede rolar en medidas desde Smm hasta 2000mm.

JEx90cem

Bx9cm

/A\\ 4x90cm |

Segmentos preseleccionados

Rolado 1/4 rolado medio rolado completo.

Obtencion de formas para los embalajes:

En este paso se piensa en tratar de plegar el aluminio para darle
formas en las cuales se pueda colocar una joya, o de como la placa
Rolado opuesto .. . .
de aluminio puede satisfacer las necesidades.
La forma se da por el uso del doblado, rolado y sus mezclas o
variables que se puedan dar segliin sea el caso requerido por el
empaque.

Mezcla de doblado y rolado




Para el proyecto se definiran las caracteristicas de cada elemento
generado para asi saber como este afecta el disefio y como puede
ser modificado para ser transformado en un contenedor.
Elementos generados y caracteristicas.

E1 E2

Exhibidor formado por angulos de 90 Variable por rolado de la base

estructura angular tipo ¢ variable por rolado de la parte superior

1

H3 H4

estructura conformada por multiples angulos de 90 variable por rolado

Exhibidor con angulos de 90y 60  Variable por rolado de lateral

E5 E6
/ H5 H6

estructura con angulos de 80 variable por rolado

E1 E7

Exhibidor con angulos de 80 y 30 Variable por rolado del angulo 80

estructura tipo ¢ variable por rolado lateral.




st 7 H8

sl

Exhibidor formado por angulos de 60y 180  Variable por rolado de la base

/\/

Exhibidor formado por angulos de 50y 45  Variable por rolado de angulos

7 7

Exhibidor formado por angulo de 50 Variable por rolado de angulo

Definicion de los embalajes y lineas:

Linea Luxury.

Esta linea esta dirigida a guillen joyeros, su forma es el resulta-
do de la conjugacion de dos estructuras E1 - E3 y del estudio de
requerimientos de apilamiento, resistencia y de féacil fabricacion
Se conforma de dos partes: la primera parte es la base soportante,
la cual serd manejada como una constante de la linea, la segunda
parte es la tapa, esta podra ser modificada en su morfologia se-
gun sea el caso requerido por el cliente mediante las variables de
troquelado, perforado y corte cnc.

Base

Tapa




@ Seleccion de partes del embalaje.

.

Linea Oval: Empaque luxury

Esta linea parte de la forma ovalada que se maneja en la joyeria
guillen, como logotipo, en el disefio arquitectonico de las tiendas
y exhibidores de la joyeria.

Para lograr una afinidad de la forma con el logotipo se procede
de la siguiente manera.

La forma se obtiene a partir de la estructura E6 y de su modifica- Debido a que la estructura fue definida anteriormente, no se pue-
cion de rolado, la cual se realiza de forma inversa de tal manera de realizar una afinidad directamente estructural con el logotipo
que se tenga un rolado convexo y otro concavo, en la cual se bus- o la figura ovalada, como una solucién dada por la manipulacion
ca el cierre por la oposicion de los angulos. de dos estructuras podemos hacer que visualmente se cree un
ovalo imaginario o virtual por la union espacial de dos embala-

e~

Obtencién de la forma

Logotipo de la empresa

Visualizacion del ovalo virtual




Embalaje linea oval.

Solucion interior

Visualizacién del ovalo virtual

Estrategia funcional:

Otros elementos se emplean como complementarios en los emba-
lajes, pues su funcidn es de, exhibir, proteger y manipular.

En este caso se hara uso de peliculas de blister y laminas de acri-
lico para obtener transparencias en los embalajes, al referirse a
la proteccion o sujecion de la joya se incorpora al embalaje una
esponja que brinda la proteccion sugerida en la investigacion.

Linea blister:
La idea de la linea nace por el concepto de vender joyas en luga-
res ajenos, como en supermercados, farmacias, aeropuertos, etc.

La joyeria amalo como una necesidad de marketing y para dar a
conocer sus productos, pretende logar esta meta con embalajes
destinados para este motivo. La joya que sera embalada no es de
mucho costo y esta dirigido a un mercado consumidor — juvenil.

La pelicula de blister esta manejada en tres procesos de acuerdo a
la forma de exhibir el producto, llamado blister Standard, blister
especial y estuche transparente.

Blister standard:

Denominado asi por su generacién con formas geométricas. Para
el proyecto se determino el uso de las siguientes figuras geométri-
cas como matriz del molde: rectangulo, cuadrado y cilindrico, por
ser de facil fabricacion y de bajo costo.

.

Disefio de blister standard




Blister especial:

Esta concebido por la forma del objeto, es decir que se necesita
un molde por cada elemento a ser empacado, el cual es una copia
del objeto que se lo transfiere al blister, mediante este proceso se
logra dar al producto mayor exclusividad.

El proceso se da a partir de la creacion de la matriz la cual debe
tener una holgadura de 5Smm en cada lado. La matriz debe ser de
resina o aluminio para que el termoformado sea uniforme y sea
una fiel copia del objeto que tendré en su interior.

Propuesta de embalaje

Versatilidad del embalaje Proceso de blister especial, desmontado de moldes

Multiplicidad de formas

Propuesta de blister especial




Estuche transparente:

En este caso se usan laminas de blister, la cual toma forma por los
cortes en un troquel, este no es termoformado y se lo produce en
masa por su bajo costo.

Para el desarrollo de las propuesta se decidié tomar un prisma
rectangular por su facil generacion y menor dificultad de fabrica-
cion y dada por la placa o segmento de aluminio que sera usada
para la propuesta, ademas por la estructura escogida (H) y sus
variantes, por tener la rigidez necesaria y a su ves proporciona un
mayor espacio visual para exhibir la joya

Estructura H Forma del estuche.

Propuesta de embalaje.

Propuesta de linea estuche transparente

Separacion de base y estuche




Proceso de acrilico:

Para lograr obtener un prisma de acrilico sin termoformado; por
su costo elevado, se resolvid trabajarlo mediante el biselado de
sus lados, para de esta manera tener superficies de union y a su
vez las placas de acrilico puedan tomar diversas formas haciendo
uso de los angulos dados en el dobles del aluminio.

El biselado es el proceso por el cual se le da un dngulo al canto
del acrilico, provocando una reflexion diferente a la cara plana
del mismo.

El bisel puede ser elaborado en medidas desde Smm hasta 38

mm, su uso se recomienda en acrilico de espesor minimo de 3 mm
para que pueda lucir realmente bien el proceso.

I ]YDS

E VDS JYAS
; VAS

Tipos de biselados

=

Placas biseladas a 45’

Biselado de sus cuatro lados

Generacion de la forma por unién de lados biselados y proceso de sierre por bisel

Haciendo uso del al estructura E1




Linea b4:

Esta linea es para amalo Joias, estd disefiada a partir de planos
de acrilico que son biselados en sus aristas para formar volime-
nes mediante el uso de la estructura E1, el cierre del este emba-
laje esta dado por los mismos biseles que quedan libres.

El disefio de la linea parte de una necesidad funcional de la jo-
yeria, la cual es exhibir el producto de manera que el observador
(cliente), vea la joya en su interior totalmente sin ser manipulada

Partes:

Esta linea consta de dos partes, la primera seria el embase con-
tenedor de la joya ( acrilico biselado conformado de la estructu-
ra E1), la segunda actua como un elemento exhibidor del empa-
que de acrilico; que en este caso manejo la estructura H9. Esta
estructura es usada ya que permite acoplar el cubo de acrilico de
manera que el usuario observe la joya en un angulo de 30 grados
ideal para su apreciacion en los muestrarios.

\'\._,_‘-""'a'

Base paré exhibicion del contenedor (H9) Contenedor de acrilico

Propuesta de linea b4
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Estrategia expresiva:

Con el afan de ofertar un producto personalizado, se ha creado un
catalogo de las diferentes variables que se puede dar a un mismo
embalaje, logrando asi un cambio morfologico de mismo, y a su
vez satisfacer una demanda de embalajes no estereotipados.

El catdlogo cuenta con una amplia gama de materiales previamen-
te seleccionados para enfatizar los criterios de elegancia, prestigio
y calidad de los objetos, ademas este permitira personalizar los
embalajes, logrando una nueva estructura morfologica de un mis-
mo empaque.

Linea croco:

Destinada para Guillermo Vazquez, esta linea se disefio a par-
tir del concepto de elegancia y prestigio que mantiene la marca.
Como solucién se optd por manejar la estructura E1, por ser una
forma sencilla de fabricar.

Para satisfacer la exigencia de elegancia del producto, se hace
uso de los conceptos propio que algunos materiales tienen por su
riqueza expresiva, color, textura y valor monetario.

Por ejemplo. El oro (riqueza), el cuero (lujo), el vidrio (pureza);
Tomando en cuenta esto se puede dar al embalaje varias lecturas
tanto expresivas como conceptuales, dependiendo del tipo y cali-
dad del material.

Segun esto, usando cuero se da el concepto de lujo o elegancia
que el cliente exige en su empaque, esta estrategia permite crear
un concepto sin necesidad de variar la forma del empaque, ade-
mas esta asociada directamente ala personalizacion.
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El desarrollo de la propuesta plantea algunos cambios de la es-
tructura predefinida (E1), para hacer que esta se convierte en un
contenedor tipo cofre o baul, se elimina un dobles de 90 grados
para asi poder acoplar la bisagra, en este caso si se colocara una
bisagra sobrepuesta encarecerd el costo del empaque. La solucion
mas acertada es hacer que el mismo cuero actiie como el vinculo
de unidn entre la base y la tapa, sin necesidad de hacer uso de mas
elementos adicionales.

La estructura es forrada en su totalidad por cuero, en esta se esco-
gi6 el cuero sintético con textura croco o craquelado dc4; por su
similitud a cueros natural y por su facilidad de trabajo.

Estructura E1 modificada para formar una tapa con bisagra

Estructura E1

Conjunto tapa y base




Apertura del cofre

Linea croco

Solucién de bisagras, haciendo uso del forrado

Linea croco

Detalle de solucion gracias al forrado continuo del embalaje
con cuero sintético.
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Linea Metal Black.

Igualmente disefiada para Guillermo Vazquez.

Se pretende obtener un embalaje disefiado para embalar anillos,
este debe tener forma redonda para que se pueda acoplar a los
exhibidores que dispone la joyeria; de igual forma se mantiene
como constante los conceptos de elegancia y lujo.

Estante de exhibicion

Parte de un cilindro, el cual seria rolado de una placa. Para mi-
nimizar la mano de obra de este se decidid trabajar con tubo de
aluminio ya existe en el mercado.

Solucion formal: Esta dividido en dos partes y dos materiales para
asi tener una base de aluminio y una tapa de acrilico, el terminado
es el que dara el concepto deseado, siendo que este debe ser total-
mente afin con el exhibidor.

Como solucion se pintara el aluminio con un terminado totalmen-
te lizo y brillante, manteniendo el mismo color del estante, en este
caso negro.

Proceso:

Segmentacion en dos partes

i
—

Separacion de partes

Cambio de corte recto a inclinado para la
oposicion de cierre con el embalaje croco

Seleccion de tapa y base.




P t la li
ropuesta de la finea Exhibidor del empaque ( condicionante)

Afinidad del disefio ( condicionante)

Ejemplo funcional del embalaje




Versatilidad del disefio.

Siendo la personalizacion el mecanismo que varia los embalajes
en su morfologia, describo algunos cambios que se daran median-
te otros mecanismo tecnologicos, que son el troquelado por golpe,
el perforado, corte en laser y el fablonado.
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Tipos de troquel

OQOQ

Perforado de 1mm hasta 20mm

O®
R

Corte por laser multiplicidad de formas

Fablon adhesivo

De igual manera se genera un cambio por la combinacion de las
estructuras ya definidas, por la incorporacion de accesorios como
son los sticker, etiquetas y elementos que se introducen para dar
una mayor afinidad al embalaje.

Sticker: estos son los logotipos de cada marca los cuales se opto
por cuatro alternativas diferentes.

1 Sticker adhesivo.

2 Sticker adhesivo enreciando.
3 Tampografiado.

4 Grabado laser

Tampografiado

Grabado laser




Etiquetas: Estan definidas seglin la coleccion de joyas y del tipo
de embalaje, podran ser en carton, cuero y tela, la ilustracion de
la misma depende del acabado del embalaje ya que debe ser afin
con todo el conjunto, joya, caja y coleccion.

Etiquetas de diferentes materiales
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e porvarios motivas e

Tipos de etiquetas

Accesorios: estos son elementos que se pueden incorporar depen-
diendo los requerimientos expresivos del cliente, actian como
extras para sujetar las etiquetas, generar proteccion, brindar segu-
ridad y realzar su apariencia final.

Se usaran hilos, mullos, remates, tapa cuero, separadores metali-
Cos, etc.

Estos son definidos como elementos de bisuteria y por lo tanto
no se rige a ningiin modelo especifico ya que en su mayoria se
pueden usar como un elemento decorativo del embalaje.

Cintas e hilos




Linea Luxury, Versatilidad Cambios por perforado segun la matriz

Cambios estructurales por rolado y plegado angular Cambios por troquel e incorporacion de acrilico




Ej | | bi rfologi
Versatilidad por troquelado jemplo del cambio morfoldgico

Versatilidad por materiales




Versatilidad de la linea oval Alternativas de acabados

Cambios por troquelado Alternativas de acabados




Versatilidad de la linea b4 Variables de exhibidor por plegado

El cambio es generado en el exhibidor Variables de exhibidor por rolado




Versatilidad de la linea estuche transparente Variedad de cambios por rolado

Cambios por forma de dobleces Ejemplos de variables
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Caja Lusoury.

Ensamblaje de partes.

[ 4

Apertura de |a caja

J’

TErm

Vista Lateral.

&amim

EOmm

Vista Superior.

Detalles Tegnicos
Linea Luxury =4

Especificaciones




Caja COval

Esponja

Ensamblaje de partes.

Apertura de la caja

150mm B 110mm

g ——

Vista Lateral Tapa

_— -

130mm R 90mm"

Vista Lateral Base

Detalles Tegnicos

Linea Oval

Especificaciones

Vista Superior.




200mm

7S
" A !
GO
A0mim
9 v,
1
Blister Standard Pr— 100mm
Troque para el carton soportante,
Carton 7amm I 41mm
f§ 1
Blister 10mm g 3o . !
Joya a5mm
Vista lateral del blistar.
Carton Bamm
A0mm |
Ensamblaje de partes |-' -
10 I J, qa
L A
B - .

Apertura

41mm
Vista frontal del blister

Vista superior del blister.

Linea Blister Standard

Detalles Tegnicos

Especificaciones
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Caja Estuche Transparente. - 2 Glrmm

_ S0rmem Vista Frontal
Tapa Vista Lateral
-]

o

&R S0mm &lmim

. _—

Joya

‘llii:;l.r Ea
Esponga

Ensamblaje de partes.

t

240mm
Apertura de la caja Troquel del Estuche

Detalles Tegnicos

Estuche Transparente

Especificaciones




Tapa

Esponja

Exhiblaor

Ensamblaje de partes.

t
\

Apertura de la caja

SO0y

Vista lateral Exhibidor

A0

Vista lateral de la caja

450

Angulo de Biselado

&0mm
Vista Frontal Exhibidor

40mm
Vista Frontal de la caja

Linea B4

Detalles Tegnicos

Especificaciones




Caja Croco
Tapa
lany

Esponja

Bigsa

Ensamblaje de partes.

Apertura de la caja

Vista Lateral.

Qlmim

Vista Superior.

Detalles Tegnicos

Linea Croco

Especificaciones

10mim

Aluminio

Cuara

Detalle de solucidn de bisagra

Se da gracias al forrado del cuero el cual
actia como una bisagra de plano.




Caja Metal Blake

Loga

———
-
; h
Esponja
Base

Ensamblaje de partes.

Uy,
3

Apertura de la caja

Vista Superior.

Vista Superior.

33mm

Vista Lateral

\H‘_‘—h\_‘"—-_

35mim

Vista Lateral

Linea Metal Blankc

Detalles Tegnicos

Especificaciones




Esponja Standard

Esponja Especial

Esponja Especial

Esponja Standard

Esponja

Detalles Tegnicos

Especificaciones

Esponja Especial: utilizando corte compu-
tarizado se obtiene un desgaste a bajo re-
lieve exactamente de la misma forma de la
joya, para ello se debe digitalizar la joya;
el cual posteriormente serd desgastado en
la esponja, para asi obtener una copia de la
joya en la esponja.

Esponja Standard: estd disenada para todo
tipo de joya ya que solo contornea la mis-
ma, es decir tiene un espacio vaciado de la

misma forma que la caja.

Esponjas: realizada de polipropileno de
baja densidad, se puedo obtener varios
colores y los espesores van des de 3mm a
35mm.




Presupuesto de la linea LUXURY

Cantidad Descripcidn Precio
20dm? placa de aluminio para base y tapa 0,45
6.4dm? Esponja de polipropileng 0,05
10dm? Pintura 0,08
1| Sticker enresinado 0,15
1| Troquelado de esponja 0,05
1| Etiqueta 0,03
Total 081
Mana de obra 30% 0,24
Produccidn v maguinaria 0% 042
Ganancia 50% 0,73

Pecio final




Presupuesto de la linea OVAL

Descripelén

placa de aluminio para base vy tapa
Esponja de polipropileno

Pintura

Sticker enresinado

1| Troguelado de esponja

1 | Etiqueta

Total

Mano de obra 30%
Produccidn v maquinaria 405
Ganancia 505

Pecio final




Presupuesto de la linea BLISTER STANDAI@

Cantidad Descripoidn Precio
12dm? Cartdn dfset 0,04
Jdm? Esponja de polipropileno 0,03
1| Impresidn 0,25
1 | Sticker enresinado 0,15
1| Troquelado de esponja Q.1
1 | Etigueta 0,03
1| Troquelado de cartdn 0,02
Sdm’ Blisters 0,16
Total 0,78
Mano de obra 30% 0,23
Produccion y maguinaria 40% 04
Ganancia 50% a7
Pedo final 2,11




Presupuesto de la linea ESTUCHE

Descripeldn

Placa de alurminio
Esponja de polipropileno
Impresian

Sticker enresinado
Troquelads de esponja
Etiqueta
Troguelado de blister
Blister

Total

Mano de obra 30%
Produccion y maguinaria 40%
Ganancia 50%

Pecia final




Presupuesto de la linea B4

Cantidad Descripoitn Precio
7,Bdm? Placa de aluminio 0,18
3dm?® Esponja de polipropileno 0,03
9,6dm? Aciilica 1,25
1| Sticker enresinado 0,15
1| Troquelado de esponja g1
1| Etiqueta 0,03
1| Corte de acrilico 0,82
Tetal 2,56
Mano de obra 30% 0,76
Produccidn v magquinaria 40% 1,32
Ganancia 50% 2,32
Pecio final 6,85




Presupuesto de la linea CROCO

Descripcion

Placa de aluminio
Esponja de polipropilena
Cuerg

Sticker enresinado

Troguelado de esponja
Efgueta

Corte de cuero

Pegado de cuero

Total
hano de obra 30%
Produccion y magquinaria 40%
Ganancia 50%

Peciofinal




Presupuesto de la linea METAL BLAKC

Cantidad Descripcidn Precio
16dm’ Tubo de aluminio 0,21
3dm? Esponja de polipropileno 0,03
16dm’ Tubo de Acrilico 1,2
1| 5ticker enresinado 0,15
1| Troguelado de esponja 0,1
1| Etigueta 0,03
1| Corte de acrilico 0,05
32dm? Pintura 0,25
Total 2,02
Mano de obra 30% 0,6
Produccidn v maguinaria 400 1,04
Ganancia 50% 1,83
Pecio final 549




Conclusion: @

Concluyo recalcando que para la creacion de embalajes es indis-
pensable el conocer las tecnologias, su manejo y la previa expe-
rimentacion de los materiales usados para la generacion de em-
paques.

Al concluir este proyecto me ha sido de gran utilidad, para com-
prender la compleja actividad que cumple un disenador.

La busqueda de ideas innovadoras y creativas para satisfacer una
problematica, abre un amplio campo de conceptos donde nada es
definitivo; Tomando en cuenta que el mundo esta en constante
evolucion, y uno pretende obtener el mayor conocimiento y expe-
riencias para asi generar las mejores soluciones a los problemas
que el mundo laboral exige.

En el proyecto se determind aspectos de importancia para demos-
trar el alcance de si mismo.

El concepto de embalaje esta regido por dos constantes como son:
la proteccion y la presentacion.

El embalaje es un objeto concebido por un diseniador, pero lleva-
do a la realidad mediante la tecnologia y los materiales.

El control de calidad garantiza que el embalaje sea un producto
que cumpla las exigencias de embalar y de igual manera la de
comunicar.

El analisis previo de los productos por parte del disefiador garan-
tiza que el embalaje responda correctamente los requerimientos
del mismo.

La aplicacion de un sistema y sus estrategias individuales pero in-
terrelacionadas entre si, posibilita puntualizar en los aspectos que
sean necesarios para dar un mejor resultado de la propuesta.

De igual manera al manejar la personalizacion hace que el em-
balaje sea totalmente afin a un objetivo y brinda la capacidad de
ofertar productos no estereotipados.
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