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Las empresas que trabajan con cuero (zapaterias) pue-
den llegar a generar canfidades considerables de re-
manentes de este material, debido a que no cuentan
con una gestion final del que hacer con estos residuos
para que puedan aportar en la produccion de las em-
presas, se ha visto conveniente mediante la ayuda del
Diseno Experimental, tratar este tipo de cuero catalogo-
do como desperdicio, con el fin de prolongar su ciclo de
vida, pudiendo asi obtener variables en el uso de este
material con el fin de brindar la posibilidad de realizar o
redisenar nuevos productos como calzado.
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Industries that work with leather (shoe industry) may generate very big amounts of leather waste,
considering these companies do not have a waste management policy so as to contribute with
production. For this reason, it is convenient to satisfy the need to deal with this kind of material,
considered to be waste material, with the purpose of prolonging its life cycle to get alternative
uses to increase the possibilities of making or redesigning products in the shoe industry. This can
be done through the use of experimental design.

Translated by,
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Son varias las empresas que generan desperdicios de mate-
riales de diferente tipo y composicion, algunas de ellas tienen
elaboradas estrategias de gestion para éstos desperdicios
debido a que la mayoria de estos conllevan una pérdida
energética considerable no solo en el proceso de extraccion
del material, sino también en el proceso de transformacién,
lo que implica derroche de grandes cantidades de dinero.

Es por eso que en el presente trabajo se ha realizado un
andlisis de los diferentes tipos de desperdicio generados por
las empresas que se dedican a la produccion de calzado,
ddndonos a conocer que el material mds utilizado en éstas
empresas es el cuero y que la cantidad de desperdicio es
bastante alta, los cuales estdn en su mayoria en buen esta-
do, lo que lleva a realizar una gestién adecuada para estos
residuos, con el fin de poder reintroducirlos a la cadena pro-
ductiva del mismo calzado.

Conla ayuda del Diseno Experimental se buscd tener diferen-
tes resultados de materiales compuestos, los cuales fueron es-
tudiados y probados varias veces en los diferentes procesos
que intervienen en la elaboracién del calzado, con el fin de
encontrar el material o la unién de materiales mds adecua-
dos para la produccién de los diferentes tipos de calzado, en
los cuales la materia prima principal serdn dichos remanen-
fes.

La demanda de calzado es eminentemente extensa, por lo
que la redlizacién de tal producto, que a mds de tener el
valor agregado de ser conceptualizado con materiales de
“desperdicio”, tendrd una gran aceptacién, ya que se toma-
rd en cuenta conceptos contempordneos que ayudardn a
desarrollar propuestas que lleguen a seducir a las personas.

12



General

Aportar a la minimizacién de residuos de cuero en la
produccion del calzado.

Especificos

Generar un nuevo material obtenido a partir de
remanentes de cuero que aporte ala
produccion de calzado.

Elaborar prototipos que demuestren la validez del
nuevo material.

13




MARCO TEORICO
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1.1 Infroduccion

En el presente capitulo se hace una revision acerca de cudndo el hombre empieza con el uso de la piel de los animales, ya
sea como elemento de proteccién o de abrigo; conforme éste evoluciona nota que el material tiene un tiempo corto de vida
util, ya que empieza a descomponerse, por lo que realiza diferentes tratamientos para mantener dicho material, probando
con diferentes métodos de curtido (proceso mediante el cual se elimina de cierta forma la putrefaccion o descomposicion
del cuero.), mediante vegetales, logrando tan buen material, el cual, tiempo después se empieza a comerciar; a medida que
pasa el tiempo se va utilizando diferentes elementos quimicos con los cuales se curte el cuero los mismos que son muy daninos
para el medio como para el humano que los manipula.

Lo que lleva a realizar una gestion de estos residuos, para que con la ayuda del disefio puedan ser reincorporados en la
cadena productiva de objetos.

15



El hombre a lo largo de su evolucion ha ido dando soluciones
a los diferentes problemas que se le han presentado, ya
sea creando armas para la defensa o casa de animales,
desarrollondo herramientas como apoyo en ciertas
acftividades, efc, pero es sin duda, el descubrimiento del
fuego uno de los mds importantes para su evolucion, ya que
determina el paso del hombre primitivo al hombre pensante.

“Es en Francia, en el valle de la Dordona, donde se han
descubierto restos del hombre de las cavernas, como
también se lo suele llamar, nos parece muy primitivo muy
atrasado en comparacion con nosotros. Sin embargo ya es
un Homo sapiens, y en solo 30.000 anos hizo mds adelantos
técnicos que sus predecesores.” (Salvat, 36)

Fig. 1: llustracion de Raul Martin
http://losorigenesdelhombre.blogspot.com

'Salvat, Juan. Enciclopedia Salvat del estudiante. Pamplona: Salvat SA, 1976.
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Referentes Historicos

Sin embargo, a pesar de tener los elementos “bdsicos™ para
el desarrollo de su vida, fue preciso el desarrollo de dichos
materiales, modificndolos y acopldndolos a las nuevas
necesidades que poco a PoCco van surgiendo, como son, las
herramientas para brindar proteccidon o mecanismos para
la caza de animales, herramientas para realizar huertos de
diferentes plantas y herramientas que le ayudaban en la
cosecha de frutos, las cuales, gracias al ingenio del hombre
fueron solventadas poco a poco, teniendo que empezar con
la experimentacion de materiales, descubriendo que cada
una de ellas contaba con propiedades y caracteristicas
diferentes, lo cual determind los diferentes y posibles usos
que se le podria dar a cada uno de ellos, entre los cuales
tenemos: la piedra, a la que fue trabajdndola poco a poco
hasta desarrollar herramientas, el cuero, un material que le
podria brindar proteccién contra el frio y con la resistencia
suficiente como para proteger sus extremidades, lo cual hizo
posible su vida a lo largo del tiempo.

En la imagen se puede ver como
el hombre ha ido evolucionando
con el fin de subsistir, desarrollando
herramientas que le apoyaban para
la caza de animales lo cual también

le servia para extraer sus pieles.



“Nosesabe acienciaciertacuando elarte de fabricarcalzado
se convirtid en un oficio, aunque existen pruebas de que en
Egipto se comerciaba con este producto desde el ano 2000
a.C. las particularidades de este comercio indudablemente
han cambiado y se han refinado con el paso de los siglos,
aunque hoy en dia el proceso de fabricacion de calzado
sigue en esencia las mismas fases que hace uno o dos siglos
" (Huey, Proctor 7)? , es por lo tanto que desde entonces el
calzado ha ido tomando mayor importancia en la sociedad
llegando a ser un producto de deseo por muchos hombres y
mujeres.

Fig. 2: Fofo de un zapato de hace 5600
anos.

Obtenido de: http://www.zapatosfera.

Produccion y comercio

Conforme pasa el tiempo, y con el desarrollo de las diferentes
tecnologias, las necesidades y preferencias van cambiando,
es por eso que los artesanos que frabajan realizando
calzado tienen que realizar disenos que vayan acorde a las
tendencias de la época, pudiendo satisfacer a consumidores
de diferentes gustos.

En la imagen podemos ver un zapato
realizado con piel de animal, cuyo
mecanismo de unidn se lo realiza
mediante una fibra natural tejida en
el centro del pie en forma de zigzag.

’Huey, Suzanne y Proctor, Rebeca. Mucho mds que zapatos. Madrid: H KLICZKOWSKI-ONLYBOOK SL, 2007.
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1.3.1 Definiciones de piel de animal

Segun la Real Academia Espanola:

Tegumento extendido sobre todo el cuerpo del animal,
que en los vertebrados estd formado por una capa externa o
epidermis y otra interna o dermis.

Segun Word Reference:

Es una capa de tejido que recubre al animal.

18

Cuero

1.3.2 Definiciones de cuero

Segun la Real Academia Espanola:

Cuero curtido de modo que se conserve por fuera su
pelo natural. Sirve para forros y adornos y para prendas de
abrigo.

Segun Word Reference:

El cuero es una capa de tejido que recubre al animal.
Gracias a su flexibilidad y resistencia, es posible manipularlo
y trabajarlo de distintas maneras, transformdndolo en un
material con diversos usos industriales.



"Se supone que el curtido era conocido en la época
prehistérica y se piensa que los hombres previsores
acumulaban pieles en su caverna. Como consecuencia de
circunstancias fortuitas, uno de los almacenamientos debid
quedar en contacto, durante mucho tiempo y en un medio
humedo, con trozos de tfroncos de robles sin descortezar y un
observador inteligente se percatd que estas pieles se habian
hecho imputrescibles, por lo que puede suponerse que de
la misma manera, pudo descubrirse el proceso de curtido y
tratamiento™. (Augé 15)3.

1.4.1 El Desuello

Anfiguamente los elementos utilizados para separar la piel
tenian el riesgo de cortar y estropear la piel al cortar el
espesor de la dermis, sin embargo, hoy en dia el cuchillo de
desuello estd provisto con una Idmina colocada a lo largo
delfilo, la cual se interpone entre el cuero, evitando danos en
gran proporcion, asi mismo el martillo con bordes romos, que
se emplea para desgarrar el tejido subcutdneo por medio de
golpes, tiene muy buenos resultados.

1.4.2 El Despojo

Este consiste en desprender la piel del cuerpo del material, el
cual es realizado de la siguiente forma:

Se corta alo largo de la piel, siguiendo una linea recta
que pasa por el medio del cuello y del vientre.

Se readlizan dos lineas perpendiculares, las cuales
pasan por los miemlbros anteriores y posteriores.

Wugéﬁ. Zoﬁferio_.Trobo_jos del cuero. Madrid: Paraninfo.
‘Augé, R. Zapateria. Trabajos del cuero. Madrid: Paraninfo.

Obtencion del cuero
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(te—transmision eldastica

Fig. 3: Cuchillo de desollar: partes

Obtenido de: Augé, R. Zapateria. Traba
jos del cuero.

En la imagen se ve la utilidad del cuchillo, para sacar todo el material de
la dermis.

1.4.3 El remojo o reverdisado

“Este consiste en introducir las pieles en agua para devolverles
su estado natural de elasticidad y limpiarlas de todo fipo de
impurezas que contengan.

El tiempo de sumergido variard dependiendo la frescura
que tenga cada piel, por lo que las pieles mds nuevas no
necesitardn mdas de unas horas, mientras que las saladas,
deben permanecer entre 3 a 4 dias.

Finalmente las pieles se baten mecdnicamente, ya sea por
medio de un molinete o un batdn™. (Augé 21)*.
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1.4.4 El Depilado

Una vez el cuero limpio debe ser depilado, ya sea por medio
de depilacion caliente, alcalina o encalado.

Depilacion en caliente:

Consiste en colocar las pieles en una cdmara humeda
a temperatura constante, la cual produce un estado de
putrefaccidon que provoca la desaparicion de la epidermis
en donde se encuentra alojado el pelo, haciendo que este
pueda ser eliminado facilmente.

Depilacion alcalina:
Es realizado mediante sustancias alcalinas, los cuales son
sometidos a 3 banos diferentes llamados: bano muerto,
alopecia gris y alopecia viva, en las cuales la piel es sometida
aunataque progresivo hasta que el pelo pueda desprenderse
faciimente.

Encalado:
Este consiste en colocar en el lado de la carne de las pieles,
una pasta de cal y sulfuro de sodio, la cual penetra a través
de la dermis y llegan al interior de las capas epidérmicas,
dejando al pelo o lana intactos.

TAug;R. Zo_po’reT'o. Tro_bojc;delaercrlv\ccmd: Paraninfo.

Obtencion del cuero

1.4.5 El Desborrado y Descarnado

“Una vez pasado el proceso de preparacion de las pieles,
solo falta el proceso de quitarles el pelo y las partes adiposas
o cérneas, readlizando este proceso, ya sea a mano o a
maquina’”. (Augé 22-23)°.

CLCHILLO DE DESBOHRAR

Q“f{‘- e G '_Qt_:::r:,;}f\-a

CLCHILLO DE DESCARMAR

F et "\\
I ey

CUCHILLO DE DESGRASAR

CABALLETE DE RIO
Fig. 4: Graéfica de proceso de depilado

Obtenido de: Augé, R. Zapateria. Traba
jos del cuero.

En la imagen se aprecia las diferentes herramientas utilizadas para la
eliminacion de pelo de la piel.



Productos curitientes

“Los diferentes curtientes varian segun los taninos empleados,
ya sean de origen vegetal, mineral o animal, y segun el tiempo
a exponer, siendo: curtido extra lento, rapido, medio y lento.
Desde la antigledad los materiales principales para el
curtido del cuero son: cortezas, maderas, raices, frutos vy
excrecencias.

1.5.1 Cortezas 1.5.3 Raices

Las mds usadas sonde drboles de 1520 afos de anfigiedad,  Estasproducen también cantidades de tanino, principalmente
ya que son las mas ricas en tanino, por ejemplo: las de brezo y ofros vegetales como mirobdlano, taran vy
kermek de Rusia, Cu-nao de Indochina y canaigre de México.

Roble (diferentes variedades)....................... 10% de tanino. 1.5.4 Frutos y excrecencias

Roble Kermes (regiones meridionales)............ 20% de tanino.

PINGoo o 10% de tanino. Bellotas de roble.......o oo 45% de tanino.

Sauce (proveniente de RUSIa).......o..oco.... 10% de tanino. Mirobalanos (India)......cccoeeeeeevrseeeecceennns 20 -50% de tanino.

Abedul (proveniente de RUSIa)........ooooooo... 10% de tanino. Algarrobas (Chile).....ccceeeeoeeeeeeeee 45% de tanino.

Mimosa (proveniente de Australia)............... 30% de tanino. Nuez de Galias....c.ccccveevvvreeveveeresieciersennenne. 35 —40% de tanino.

Manglee (arboles tropicales)..................... 30% de tanino. Bugallas (Chinay Japon).....ceveceenenene 67 —77% de tanino.
1.5.2 Maderas

1.5.5 Curtientes minerales
Se utilizan para la preparacion de los extractos curtientes:

Los principales productos minerales son: alumbre, sales de
cromo, sales de hierro, productos quimicos como formol vy
Castafio quinona”. (Augé 25-26)¢.

Roble

Quebrancho, proveniente de América del Sur.

Urunday, proveniente de América del Sur.
Cato, especie acacia de la India.

6_AuggR. Zo_po’reTb.Tro_bojc;delaercTMocmd: Paraninfo.
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1.6.1 Curtido Vegetal

Se divide en dos tipos de procesos: curtido extra lento y
curtido rdpido.

1.6.1.a Curtido extra lento

Este comprende de 3 operaciones diferentes: maceracion,
tanado y puesta en fosa.

Maceracion

Consiste en colocar las pieles en cubas y proceder a
machacarlasenjugoscurtientesendiferentesconcentraciones
taninicas, dejando 3 dias en la primera, 4 en la segunda, 7 en
la terceray 14 en la Ultima.

Tanado

Consiste en colocar las pieles en diferentes fosas con tanino
en cubas enterradas en el suelo; estas se van recubriendo
una a una con una capa de jugo tanante, dejdndolas
alrededor de mesy medio en la cuba, las cuales al salir tienen
la apariencia de cuero curtido.

Puesta en fosas

En este se colocan los cueros en fosas para luego ser
recubiertas de tan en toda su superficie dependiendo del
espesor de cada cuero, estas permanecen alrededor de 3
meses en las fosas, para luego reanudar con la operacion,
utiizando de 2 a 4 fosas, es decir de 6 meses a 1 ano de
estancia en estas.

22

Tipos de curtidos

1.6.1.b Curtido Rapido

Este se realiza en dos procesos o estadios: maceracion y
curtido propiamente dicho.

Maceracion

En este curtido, el proceso de maceracidén es de suma
importancia, ya que no se emplean mds que extractos como
elementos curtientes. Las pieles son colocadas en barras
de madera las cuales reposan en dos salientes. Las cubas
se colocan en un plano inclinado con un juego de sifones
comunicados entre ellas. Los cueros permanecen 24 horas en
cada recipiente, lo que debilita el elemento tanino teniendo
que anadir este extracto ala cuba mas alta, hasta que tenga
la concentfracion conveniente.

Curtido propiamente dicho

Una vez que las pieles han pasado por todas las cubas
y el proceso de maceracién, se colocan en el batdn
en el cal se infroduce un jugo mas fuerte, dejando a los
cueros al menos 48 horas, deteniéndolo de cuando en
cuando para anadir mds extracto, a fin de que tenga la
misma fuerza; una vez salidos de aqui se les deja reposar
48 horas tomando el nombre de cuero en costra.



1.6.2 Curtido al Cromo

“Este curtido se realiza mediante dos banos, colocados en un
batdn que gira 10 revoluciones por minuto.

El primer bano contiene ékg de bicromato para 100kg de
cuero en tripa y 150Is de agua, se va anadiendo poco a
poco 4kg de dcido clorhidrico; esta operacion dura 24 horas
en las cuales el cromo penetra completamente la piel. En
el segundo bano se colocan solamente productos fijadores
durando 5 horas dicha operacion.

1.6.3 Curtido al Hierro

Este fipo de curtido es mdas dificil y delicado, y producen
cueros muy sensibles al calor, que no resisten al agua
hirviendo y que son menos eldsticos que los cueros
cromados.

El proceso de curtido es similar al cromado: se colocan
enelbatdny eltrabajo se hace en dos banos, dejandolos
reposar de 2 a 3 dias una vez salidos.

1.6.4 Curtido en Azufre

Este se utiliza sobre todo como curtiente provisional
para prepararlo al curtido al cromo o al hierro. Da pieles
de gran elasticidad y favorece la penetracion de las
materias grasas posteriormente anadidas a la piel en el
momento del zurrado™. (Augé 27-32)°.

augé,_R. ZEo‘rer_io. Tro_bajos_delaero._Modﬁj: Paraninfo.

Tipos de curtidos

Conclusiones

Como podemos ver existen varias técnicas y tratados que se
le puede dar al cuero dependiendo los usos para los cuales
se quiera dirigir, los métodos de curtido con vegetales no
son daninos o no tienen mayor repercusidon sobre el hombre
y ambiente mientras que con los procesos de curtacion
mediante quimicos existen varios riesgos tanto para el hombre
como para el ambiente es por esto que se deberia tener una
consideracion con este tipo de material.

23



Utilizacion y elaboracion de productos con cuero

Tabla tomada de: Enciclopedia Salvat Estudiante.

24

Métodos de Curtido Utilizacion.
e

Toros y Buafalos Curtido vegetal Cueros para correas, arneses,
juntas; diversos cueros
industriales.

Bueyes y Vacas

Curtido al cromo

Correas de gran resistencia a
la traccion; cueros
industriales.

Ovejas y Cabras

Cerr.los, Focas y Reptiles Curtido vegetal y taninos sintéticos Marroquineria y calzado.

Calzado.

Cabras y Cabritos Curtido al cromo

Antilopes, gamos Curtido al alumbre y al cromo Calzado, marroquineria,
guanteria.

En la tabla podemos ver los diferentes tipos de curtido que se
les da a las pieles dependiendo el animal de procedencia y

el posterior uso que se le quiera dar.

Silo que se quiere es obtener pieles de un grosor de 6 a 8 mm,
con caracteristicas de rigidez y durabilidad el proceso de
curtido debe ser mediante los llamados taninos o vegetales,
y si lo que se quiere es tener mayor control y calidad para
obtener cueros con caracteristicas diferentes, como por
ejemplo para calzado, donde es necesario un cuero flexible
y resistente a la traccién, su proceso de curtido es quimico

con sales de cromo.



“Eldesarrollo sustentable es el proceso por el cual se preservan,
conservany protegen los Recursos Naturales para el beneficio
de las generaciones presentes y futuras™.

Es por esta razon que se quiere ufilizar los remanentes de
cuero de fdbricas de calzado como material principal para la
elaboracién de productos, ya que de esta manera se estaria
reduciendo no solo el consumo descontrolado de dicho
material sino también dando una solucién a la problemdtica
de desperdicios generados por estas industrias.

Guia para el diseno sustentable

El diseno sustentable comienza cuando
los productos son inicialmente pensados
en una produccidon “verde” en todas
las etapas del ciclo de vida: clienfes,
disenadores, ingenieros y constructores,
ya que estos juegan un papel importante
en la reduccion del impacto ambiental,
empezando por la decision de construir
desde cero renovando la produccién
existente.

Diseno Sustentable

También debemos tener en cuenta que los medios para
obtener este material, a partir de remanentes, no debe
llegar a generar un consumo de energia y de recursos que
sobrepasen alos ya establecidos, puesto que no seria factible,
ni sustentable para la empresa ni para el medio ambiente.

Fig.3 Diseno Sustentable

Obtenido de: www.waparquitectura.com

8_Revigdo 525 cEjunE hﬂp_://eacocTon.u?:om?com_/or‘raIo/aol-cgo-diferencio-entre-sus‘ren’robIe-y—sosTenible-Q1 657 .html
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“Desarrollo sostenible es aquel que se puede lograr gracias
a una buena gestion de las politicas econdmicas. Es decir,
es un proceso mediante el que se trata de satisfacer las
necesidades econdmicas, sociales y medioambientales de
una generacién sin comprometer las necesidades de las
generaciones futuras™’

Diseno Sostenible

La utilizacion de remanentes catalogados como material
de desperdicio, ayuda en cierta forma a la reduccion de
recursos como materia prima y energia, ademds que el
costo final del producto puede llegar a ser mucho menor al
inicial, es decir, menor al que saldria ocupando materiales
catalogados como puros.

Produccién
Tecnologia productiva

Proceso productivo
Prototipado rdpido

Diseno e inferactividad
Interaccién Humano- Computadora
Pensamiento visual
Diseno para sostenibilidad
Estética y forma

Valor humano

Innovacion en el disefio

Comportamiento organizacional
Gerencia y equipos
Recursos humanos
Dindmica organizacional
Negociacion

Fig.4 Diseno Sostenible
Obtenido de: madridnyc.com

Revisado el 25 de_junigh’r’rpr//ecm:oc%n.ur?oma:orr%rﬂao/cu_oI-ego-diferencio-en’rre-sus’ren’robIe-y—sos’renible-Q1 657 .html
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Las personas catalogamos a los objetos o materiales
como productos de “calidad” segun las necesidades,
y cuando vemos que estos ya no satisfacen dichas
necesidades las damos por inservibles, es decir, no
vemos sus posibles futuras aplicaciones.

Es por eso que en los Ultimos tiempos, se estd tratando
de generar una cultura ecoldgica, de reciclaje, con el
fin de dar diferentes tratados a estos materiales, para
que puedan ser ocupados en nuevas ideas o productos,
alargando asi la vida de estos, ya sea con el mismo fin
o diferente.

Ciclo de vida del cuero

g

Packaging
g

Terminado

Gestion de residuos

Elmaterial alque se pretende daruna gestion adecuada,
son los remanentes de cuero ya que estos requieren
gran cantidad de energia en todos sus procesos de
obtencidén, ademds, dependiendo de laformaenla cual
hayan sido curtidos pueden llegar a ser contaminantes
con el medio ambiente y severamente daninos con las
personas, sin embargo al ser un material natural también
puede ser utilizado como abono.

i

Obtenciéon
del cuero
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Tabla tomada del libro de Diseno Ecolégico de Joaquin

Vinolas

Fases productivas

Sustancias contaminantes

Efectos

Obtencidn Determinadas pieles se
obtienen de animales que se
hallan en peligro de extincidn.

Curtido El método mas habitual utiliza Ingestion: hepatitis, nefritis,

cromo; otros utilizan taninos Piel: dermatitis, llagas, ulceras

organicos. Sistema respiratorio: rinitis,
laringitis, cdncer de pulmadn.

Uso de grandes voldmenes de agua Los efluentes son muy

tanto para impregnar las pieles como | conflictivos

para lavarlas de productos quimicos

residuales. Efluentes muy dafinos y
riesgo de contaminacidn por

Efluentes sulfurados, con metales en | metales pesados.

suspension (cromo) y sustancias

organicas en grandes cantidades.

Secado Elevado consumo energético Efecto invernadero y cambio

climatico.

Tefiido y acabado

En el tintado suelen usarse
colorantes con metales pesados.

Otros acabados generan emisiones
atmosféricas sulfuradas, amoniaco y
disolventes volatiles.

Ingestion: hepatitis, nefritis,
Piel: dermatitis, llagas, dlceras

Efecto invernadero y cambio
climatico.

Conservacion

Se utilizan biocidas.

Dafiinos para procesos
bioldgicos

70 Tabla 1: VER]S,EGQUI'T Disefio ecﬂégia Barcelona: Blume, 2005.

Causas y efectos de los curtidos Minerales

Como podemos ver en la tabla, el curtido de los cueros
mediante los procesos quimicos son muy daninos para la
salud del hombre, estos danos no solo se dan al inicio de los
procesos, sino que podemosir viendo diferentesrepercusiones
en cada una de las etapas de elaboracion de los cueros.

Es por esto, que se deberia realizar una gestion de este tipo
de residuos, puesto que la empresa no solo esta desechando
dinero, sino también gran cantidad de materiales que de
cierta forma van a generar repercusiones en un futuro.

1.7.5 Diseno experimental

Con la ayuda del diseno, y mediante la experimentacion
de los diferentes tipos de remanente obtenidos, se pretende
llegar a obtener un material nuevo con el cual se pueda
contar parala elaboracion de productos tales como calzado.

La experimentacion consiste en tener variables de los
diferentes componentes, los cuales van a permitir obtener
diferentes resultados, llegando a poder concluir en el mds
apto para el cumplimiento de los objetivos.

Es por esto que este proceso de experimentacion resulta
positivo en diferentes aspectos, ya que los resultados que se
obtenga pueden ser aplicados en diferentes fines.



Conclusiones

En este capitulo se dio a conocer conceptos bdsicos, los
mismos que nos llevan de alguna manera a realizar una
gestion adecuada para este tipo de residuo, ya que en los
procesos de obtencidon y produccién interviene una alta
cantidad energética y contaminante, lo cual no es favorable
ni para la empresa ni para el medio ambiente.
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2.1 Introduccion

Para tener mayor certeza y datos reales acerca de la cantidad de material desperdiciado, se realizaron investigaciones de
campo, no solo en cuanto al proceso productivo de la empresa, sino también, un andilisis de la gestidn de residuos obtenidos
con las posibles aplicaciones en los diferentes tipos de calzado.
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Investigacion de campo

Fdbrica de calzado Ego zapateria

Serealizd la visita ala fabrica del Disenador Mario Nivelo, quien
aportd con la explicacion de todos los procesos necesarios
para la elaboracion de un zapato de calidad, los productos
que elabora son destinados a mujeres y van desde zapatos
flats hasta botas, ofreciendo una gran variedad de disenos,
con lo cual puede llegar a satisfacer diferentes mercados,
ademdads recalco, que ellos no contaban con ningun tipo de
uso posterior de los remanentes producidos.

APATERIA

|

Fuente: Christian Delgado Fuente: Christian Delgado
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2.2.1.a Diseno y Patronaje

En esta drea el disenador es el encargado de escoger las
hormas que estén acorde alas tendencias, paraluego realizar
un dibujo en dosdimensiones con el fin de extraerlos diferentes
patrones que unidos dardn una forma tridimensional la cual
deberd acoplarse perfectamente a la horma.

La cantidad de piezas que va a componer el zapato estd
ligada al diseno propuesto, el mismo que puede ser realizado
en diferentes texturas, colores y materiales.

Se debe realizar los prototipos necesarios hasta obtener el
patrdn que se acople perfectamente al usuario, una vez
definido este patréon se lo procede a escalar con el fin de
tener un mismo producto para las diferentes tallas.

Fuente: Christian Delgado

En la imagen podemos ver el proceso que se llama forrado de la horma en
el cual se dibujan las lineas base con el fin de luego pasar la forma a dos
dimensiones para poder extraer las diferentes piezas que conformardn el
zapato

Procesos de elaboracion del calzado

2.2.1.b Corte

En este proceso podemos obtener las diferentes piezas que
componen el diseno y se lo puede realizar de forma manual
0 manual/mecdnica.

Manual

Para este proceso se requiere de moldes de corte, 1os mismos
qgue pueden estar realizados en materiales como cartén
piedra o en lata galvanizada, y de una cuchilla, para con
la ayuda de las hdbiles manos del obrero, obtener las piezas
de cuero cortadas con tal sutileza que le brinda calidad al
producto.

En la imagen podemos ver como el obrero realiza el corte del cuero con
ayuda de una cuchilla y moldes extraidos en el proceso de Patronaije.
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Manual/Mecanica

Una forma de obtener cortes de forma rdpida y precisa, es
mediante el uso de mdquina troqueladora, la cual puede ser
neumdtica o manual, para ello se necesita de los troqueles,
los cuales son cuchillas realizadas en Idminas de hierro dadas
la forma que se quiera obtener.

Este proceso es relativamente simple; se coloca el material a
cortar sobre la base de grilon de la maqguina, luego el troquel
es colocado sobre el material, se gira la bandera y con el
accionar de los botones la maquina realizard una compresion
la cual realiza el corte.

Fuente: Christian Delgado

A la izquierda troquel realizado en Idmina de hierro en cuyo extremo tiene
un filo con el cual al momento de ejercer presidn se puede extraer piezas
dependiendo su forma.

A la derecha mdqguina Troqueladora neumdtica, la cual ayuda a cortar
ejerciendo presidn sobre el froquel, para su accionar es necesario presionar
los dos botones de las palancas esto como medida de prevencidon contra
accidentes.

Procesos de elaboracion del calzado

2.2.1.c Aparado

esta drea llegan todas las piezas antes recortadas, las cuales,
mediante diferentes trabajos, irdn siendo ensambladas para
ir dando forma al producto final.

Algunas piezas necesitan ser senalizadas debido a que llevan
adornos, costuras, o caladuras. Posterior a esto se lleva todas
las piezas a la maqguina destalladora (mdaquina compuesta
de una cuchilla giratoria accionada por un pedal) donde se
procede a realizar diferentes rebajados en los bordes de las
piezas con el fin de poder unirlas sin que lleguen a generar
incomodidad en el usuario al momento de calzar el zapato,
conla ayuda de las diferentes maquinas de coser se juntan las
piezas que componen el zapato, se monta cualquier adorno
si se requiere y se prosigue a coser el forro, obteniendo asi,
lo que se le conoce como “corte”, enseguida se recorta
los excesos de material, se pinta los lugares que van a ser
vistos y tenemos el “corte” terminado para pasar al siguiente
proceso..

En la imagen se aprecia cdmo se realiza la unidn de las diferentes piezas
mediante la ayuda de la mdquina de coser de poste.



2.2.1.d Armado

A esta drea llegan todos los cortes de los diferentes modelos,
para montarlos en la horma con el fin de obtener la forma
tridimensional.

Los cortes son separados por modelo y tallas, para después
UNo por uno pasar por el proceso de empastado (pasar la
pega para poder unir el forro con el cuero), se refuerzan los
talones con un material llamado contrafuerte y las puntas
con lo que se conoce como puntera.

La horma deberd estar preparada, es decir ya deberd estar
puesta la plantilla para que en lo posterior, a unos Minutos
de secado el corte se lo pueda montar en la horma. Pasado
este fiempo de secado, se monta el corte en la horma vy
se procede a armar la punta del calzado, este proceso se
lo puede realizar a mano o a mdquina dependiendo del
modelo que se tenga que realizar.

Como siguiente paso se arma los enfranques y por Ultimo el
talén, para luego someterlo a unos choques de vapor vy frio
con el fin de que el cuero adopte en definitiva la forma de Ia
horma que calza.

Procesos de elaboracion del calzado

Fuente: Christian Delgado

Enlaimagen se puede ver como el obrero procede al armado de ia punta
del zapato con ayuda de la mdquina, la cual con ayuda de unas pinzas
sujeta el corte y lo estira hasta dejar completamente acoplado y cenfrado
el corte ala horma.
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2.2.1.e Plantado

El zapato sale por el horno termo formador y el obrero se
encarga de pulir todo el exceso de cuero de la planta para
poder pegar la suela que puede ser de caucho, fibra o suela
de cuero.

Habiendo pulido todo el exceso de cuero, se pasa la pega
en la planta del zapato y en la suela, se deja reposar de
10 a 15 minutos para luego ser llevados a un horno donde
se reactivard este pegamento, terminado el proceso de
reactivo se procede a plantar, es decir juntar o pegar la suela
al corte, esto se lorealiza con ayuda de prensas con el fin de
garantizar un buen agarre entre estos componentes.

Se deja reposar por unos minutos el corte, con el fin de que
se enfrie para que al momento de desmontarlo de la horma
no se vaya a producir arrugas o deformaciones no deseadas
que danardn la estética final del producto.

L. AL
Fuente: Christian Delgado

En la imagen vemos como el obrero procede a unir la planta de caucho

con el zapato, luego de haber esperado aproximadamente veinte minutos
de secada la pega.
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2.2.1.f Terminado

En esta drea se cuida con rigurosidad hasta el mdas minimo
detalle, se revisa que no haya manchas de pega, hilos
sueltos, cueros arrugados, o pintura regada, de haberlo los
obreros la limpian y queman hilos con el mdximo cuidado,
para después ser pulido eliminando grasas y por Ultimo se
procede a lacarlo para que este tengo cierto nivel de brillo,
dependiendo el diseno.

El zapato terminado es empacado con mdximo cuidado
para que al llegar al cliente el producto permanezca intacto,
el embalaje que lo contiene lleva especificaciones como
color, talla y cédigo del modelo.

[N

~

—

Fuente: Christian Delgado

Mdquina que sirve para pulir los zapatos, con la ayuda de ceras y la

mdquina lo que se logra es dar brillo a los zapatos.



Problematica

Como se pudo ver almomento de la elaboracion de calzado, ya sea para hombres o mujeres, se realizan diferentes procesos
de trabajo, teniendo como primer paso el patronaje del modelo a realizar, seguido del corte del material, aparado de las
piezas, armado del corte, y finalmente los diferentes tferminados que se le puedan dar a cada uno de ellos.

Siendo en las dos primeras etapas, en donde el disehador o modelador ya prevé la cantidad de material que se va a
desperdiciar, para finalmente, en la parte de corte (que puede ser a mano, a ldser o a maquina), comprobar realmente la
cantidad de material a desechar, ftomando en cuenta que éste puede aumentar cuando el diseno es complejo o consta de
muchos detalles, sin olvidar también que el cuero tiene diferentes lacras (danos en la piel del animal) que no se pueden usar
en la elaboracion del calzado, las cuales necesariamente van a ser desechadas también.

Es aqui donde surge la necesidad de contar con un uso posterior para estos remanentes de cuero, ya que son desechados
en grandes cantidades y de manera continua en proporciones iguales a la necesaria para elaborar calzado, para tener
un supuesto de la cantidad de desperdicio que se puede llegar a tener, se ha tomado como ejemplo: Si en una fdbrica
tienen una produccién diaria de cincuenta pares de zapatos, la cantidad a desechar me va a permitir realizar de veinte a
veinticinco pares, llegando asi a tener un producto de igual o menor costo que el de produccidén normal, ya que estariamos
de alguna forma utilizando estos retazos para darle un uso similar pero con caracteristicas distintas mucho mds consientes,
con el usuario y el medio ambiente.
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Unavezque serealizé todo este estudio acerca de los procesos
y de los diferentes tipos de calzado que se pueden realizar,
pudimos sacar conclusiones sobre los remanentes, como
por ejemplo: dénde se producen, qué tipo de remanente se
obtiene, la cantidad del remanente y qué usos son los que se
le da por parte de la empresa a todos estos materiales.

2.3.1.a Obtencion de remanentes en area de corte

AqQui se pudo observar la cantidad de desperdicio generado
al momento de cortar los diferentes modelos de calzado, vy
dependiendo de qué tan complejo sea el diseno a elaborar
mayor puede llegar a ser el remanente obtenido.

Existen ofros factores que también intervienen en la cantidad
deremanente, como es el caso de las llamadas lacras (danos
en la piel del animal, ya sea por heridas o por picaduras)
qgue vienen en el cuero, por el hecho que estas deben ser
desechadasno solo porestética, sino porque también pueden
parar el proceso productivo debido a fallas al momento del
armado.

En esta parte, donde se encuentran las lacras, el cuero suele
romperse con facilidad, debido a la traccion que ejerce
la maquina al momento de estirarlo con el fin de que este
adopte perfectamente la forma de la horma que calza.
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Analisis de los remanentes obtenidos

Fuente: Christian Delgado

Los remanentes obtenidos son variados dependiendo de la produccion de
las fabricas, un dia se puede obtener cuero tipo gamuson en otros solo tipo
plena flor o los dos a la vez.



2.3.1.b Obtencién de remanentes en drea de aparado

En esta drea, como ya se menciona antes, interviene un
proceso que se le conoce como destallado, donde podemos
obtener el remanente que estd conformado solo por la
carnaza de la piel.

El mismo que se caracteriza por ser ligero, de textura suave
que en agrupacién nos brinda una forma que cautiva
nuestros sentidos, el pero que lo encontramos es que no es un
material rigido lo podemos fragmentar facilmente.

Remanentes de la carnaza de la piel, caracterizados por su suavidad y alta
absorcién de grasas o aceites.

Analisis de los remanentes obtenidos

El proceso de andlisis de extraccidon de remanentes se lo
realizd en un dia de produccion normal de la fabrica que son
de 200 pares de zapatos, obteniendo de esta forma ciertas
cantidades de remanente

En 200 pares producidos se obtienen 200 decimetros
de remanente obtenido del proceso de corte, con los que
podrian servir para realizar de é a 7 pares de zapato.

En 200 pares producidos se llega a obtener 100
decimetros de remanente del proceso de destallado con los
que se podria realizar de 4 a 5 pares de zapato.

Esto nos lleva a pensar en la cantidad de material que estd
siendo desperdiciado por las empresas y que es un buen
punto de enfrada el fratarlos de alguna manera con el fin de
reducir costos en posibles productos que se realicen.

Ciclo de vida del remanente

Desperdicio

Seleccién
de piezas.

Clasificacion

Navy >




2.4.1Segun el tacén o suela

Stiletto heel

Conocido como tacdn de aguja, ya que es muy fino y de
formaredonda y puede llegar a tener hasta 25cm de alto, su
base es muy fina, rodea los 5 mm de didmetro, se lo usa en
botas y zapatos plataforma.

Fig.5: Zapato con tacdn de aguja de Tides shoes.

Fuente:http://www.tideshoesbuy.com/stiletto-heel.html

Kitten Heels

Sonlos tacones gatita, y mucha de las mujeres lo usan debido
a la comodidad y belleza que les brinda, ya que son facos
que van desde los 3cm hasta los 4 cm.

Fig.6: Diseno de Emporio Armani.

Fuente:http://www.trendencias.com/zapatos-mujer-kitten-heels.
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Clasificacion del calzado de dama

Planos o Flatforms

Son zapatos bajos que solo utilizan una fina Idmina de suela
y un tacdn minimo de 5 mm, también se los conoce como
balerinas.

&

Fig.7: Diseno de Zara

FuenteQites//www.zara.com/ec/zapatos-planos-c434595.html
Wedgé“8 ClUna patee

Son tacos enteros que van de la punta al taldén o también
pueden serrealizadas desde lalinea de flexidon del pie hasta el
talén, lo que también se le conoce como taco magnolia, son
realizadas en madera, corcho o en polimero, estas pueden ir
de manera interna es decir forradas con el corte o vistas sin
recubrimiento.

Fig.8: Diseno de Zara.
Fuente:http://www.zara.com/ec/es/zapatos/cu%C3%B1as-c434556.html



Spool heel

Es un tacdn cuyo extremo que se une al taldn es ancho y @
medida que baja ala mitad va encogiendo su didmetro para
posteriormente volver a ensancharse, se lo puede comparar
con la forma de un reloj de arena.

Fig.9: Diseno de Minna Parikka
Fuente:http://minnaparikka.com/collection/shoes#product-34

Cone heel
Como su nombre lo dice es un tacdn en forma de cono.

Fig. 10: Diseno de Minna Parikka

Fuente:http://minnaparikka.com/collection/shoes#product-36

Clasificacion del calzado de dama

Plataforma

Es como una suela, pero esta va desde la punta hasta la
linea de flexién, se las encuentra en diferentes altos plal0,
pla20, pla30 y por supuesto cada una de estas viene en kit: la
plataforma y el tacdn; a esta plataforma se la puede forrar
con cuero y ofros materiales o bien se la puede frabajar en
los colores que viene ya de fdbrica.

Fig.11: Diseno de Emporio Armani.

Fuente:http://www.enfemenino.com/accesorios

Prism heel
Tacdn que posee formas rectas, es decir prismdticas.

Fig.12: Diseno de Minna Parikka
Fuente:http://minnaparikka.com/collection/shoes#product-27
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Clasificacion del calzado de dama

2.4.2 SegUn el estilo Mary Jane
Es un zapato cerrado con escote, pero lo que le diferenciaq,
Pumps es que lleva una correa que sale del empeine interno para

Este es un zapato que por lo general consta de una sola pieza  abrocharse en el externo, ya sea por medio de hebillas,
ala cual se le da un escote pronunciado con el fin de que la  botones o velcro.
mujer pueda mostrar la mayoria del empeine, realzando asi,

la belleza del diseno.

Fig.15: Diseho de Zara

Fig. 13: Diseno de Christian Louboutin Fuente:http://www.zara.com/ec/zapatos-planos-c434595.html
Fuente:http://us.christianlouboutin.com/us_en/shop/women/galata-pve.html Gladiador
Boca de pescado Son zapatos bajos o de tacdn, cuyo diseno estd conformado

Este tipo de zapatos, al igual que los pumps, por lo general por correas que pueden llegar hasta la pantorrilla las cuales
constan de una sola pieza y no lleva ningun tipo de correas, sin -~ pueden ser sujetadas con herrajes o cordones.

embargo esto depende del diseno realizado, la caracteristica
que marca la diferencia, es que en la punta tiene un corte
virtual en el cual se puede apreciar una pequena parte de
los dedos.

Fig. 14: Diseno de Christian Louboutin Fig.16: Disefo de Kickers.
Fuente:http://us.christianlouboutin.com/shop/women/lady-peep-37466.html Fuente:http://zapatos-diesel.blogspot.com
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Clasificacion del calzado de dama

Sandalias Suecos

Conformadas por tiras y placas, que cubren un pequeno Son zapatos, cuya mayoria de disenos, estdn realizados de

porcentaje del pie. una sola pieza, la cual se encuentra desarrollada desde la
punta hasta el empeine del pie, es decir, no posee taldon.

Fig.19: Disen Lodi.
Fig.17: Diseno de Alexander McQueen. '9 seno de Lodi

Fuente:http://www.elblogdepatricia.com/suecos-zuecos-2010.html
Fuente:http://www.alexandermcqueen.com/alexandermcqueen/heels.html p:/ gaep /

Mocasines Bota

Zapatos realizados en dos piezas principalmente, la palay el Son botas en las cuales, a mds de llevar tacdn, su diseno estd
medallon, las cuales son unidas mediante una costura conhilo  desarrollado hasta casi llegar a la rodilla o en ofros casos
encerado, esta costura es realizada a mano, se caracteriza puede llegar hasta el muslo, algunos disenos llevan cierre en
porque el cuero envuelve todo el pie. el lado interno y ofros pueden llevar cordones en la parte
posterior, esto para ayudar a los usuarios a que el zapato le
calce sin problemas.

Fig. 18: Diseno de Massimo Dutti.
Fuente:http://www.massimodutti.com/ec/es/women/zapatos/bl%C3%BAcher-
combinado-c1060627p3577142.html2colorld=716

Fig.20: Diseno de Jimmy Choo..

Fuente:http://us.jimmychoo.com/en/women/shoes/boots/
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Botin
Es como la bota solo que su altura llega hasta cubrir todo el
tobillo, es decir, llega hasta unos 10cm por encima del tobillo,
también lleva cierre.

Fig. 21: Diseno de Massimo Dutti.

Fuente:http://www.massimodutti.com/ec/es/women/zapatos/bot.ntml=800

Oxford

Es un zapato que llega al tobillo que ademds posee cordones,
tiene un estilo retro, la mayoria de sus disenos son realizados
con varias perforaciones circulares en diferentes piezas que
lo componen.

Fig. 22: Diseno de Massimo Dutti.
Fuente:http://www.massimodutti.com/ec/es/women/zapatos/bot.html=716
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Clasificacion del calzado de dama

Impresos en 3d

Gracia a las nuevas tecnologias se hace posible realizar
zapatos con diferentes lecturas que llegan a atfraer los
sentidos de los consumidores.

Fig.23: Diseno de Continuum Fashion

Fuente:http://www.continuumfashion.com



Conclusion

De acuerdo con lo investigado, se puede decir que es
factible la realizacion de diferentes tipos de zapatos con la
utilizacién de remanentes, ya que se tiene una gran variedad
en cuando a diseno de zapatos y los remanentes que se logra
obtener en la fdbrica son suficientes como para realizarlos.
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Experimentacion
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3.1 Introduccion

Este capitulo trata sobre todos los experimentos realizados desde la busqueda de las opciones de componentes que ayudardn
a la unidn de los remanentes hasta las pruebas en base a los principales procesos de elaboracién del calzado.
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“Experimentar significa comprender, razonar y
progresar. También significa fener valor para
probar algo nuevo o inesperado que puede
desembocar en nuevas lineas de investigacion

originales.”
David Bramston
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BUsqueda de materiales de contactacion

Por medio de la experimentacion lo que se pretende es Tela
llegar a obtener un material a partir de los remanentes que Termo adherible
nos pueda servir para la elaboracion de objetos tales como
zapatos, para lo cual el material debe cumplir con ciertos
requisitos como:

Flexibilidad.

Fuente: Christian Delgado

Resistencia a la fraccion.

Durabilidad. Malla
Plastica para mosquito

Resistencia al estirarlo.

3.2.1 Materiales a utilizar

En primera instancia lo que se quiere es realizar un andlisis de
posibles materiales con el fin de encontrar los mds éptimos
que ayuden al cumplimiento de objetivos propuestos.

Se realizé una busqueda de diferentes posibles materiales
como tela de lienzo, tela termo adheribles, mallas tanto
pldsticas como de tela, y diferentes aglutinantes los cuales
son enumerados a contfinuacion. Malla gruesa
de tela

R D0 I G NS > ]
% B

Fuene: Christian Delgado

Tela de lienzo

.25
So 0502 :
0202025250250 82560950 8255099,

Fuente: Chrisﬂo Delgado Fuente: Christian Delgado



Goma blanca

Fuente: Christian Delgado

Cemento de confacto

Fuente: Christian Delgado

Pega blanca

Fuente: Christian Delgado
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BUsqueda de materiales de contactacion

Resina epdxica

Fuente: Christian Delgado

Remanente de corte

Fuente: Christian Delgado

Remanente de destallado

FueTe: Christian elgodo ,



3.3.1 Pruebas del remanente de destallado

Union de materiales

Remanente Material Aglutinante

X

Proceso

Se coloca una canfidad de remanente sobre una superficie
plana para luego colocar encima de estos la tela termo
adherible, una vez colocada la tela se procede a prensar
con calor con el fin de que la goma colocada en la tela
reaccione, permitiéndonos tener un mejor agarre entre los
materiales.

" Enla irﬁgen_se ve
la mdaquina utilizada
para el prensado
de estos materiales.

Resultado

La unidn de los remanentes es rdpida y en agrupacion nos
dan una textura que llama la atencidén a nuestros sentidos,
siendo estos totalmente flexibles, pero ademds se puede
ver que este tipo de remanente no es duradero ya que se lo
puede arrancar con facilidad, solo con manipularlo se puede
llegar a apreciar este tipo de deterioro.




3.3.1 Pruebas del remanente de destallado

Union de materiales

Remanente Material Aglutinante

X Cola Blanca

Proceso

Se coloca una cantfidad de remanente sobre una superficie
plana para luego regar sobre esté la cola tratando de cubrir
toda la superficie a unir y se deja a secar.

Colocacion de la cola
sobre los remanentes.
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Resultado

Luego de un tiempo de secado de dos dias se puede ver que
los remanentes quedan completamente unidos teniendo
una flexibilidad considerable, ademds se puede apreciar
un brillo caracteristico que deja la cola al momento que se
secaqa, el problema encontrado es que si llegase a mojarse
este material se llega a deshacer y por lo tanto se pierde esta
union.




3.3.1 Pruebas del remanente de destallado

Union de materiales

Remanente Material Aglutinante

X Resina Epoxica

Proceso

Se mezcla elremanente con un cuarto de la botella de resina
para luego esta mezcla colocarla en un molde con el fin de
gue cuando seque poder obtener la forma deseada.

Mezcla de resina
con remanente.

Resultado

Luego de fres dias de secado se desmolda obteniendo la
forma del molde en el que ha sido colocada la mezcla, es
completamente dura y depende de la cantidad de resina
utilizada para la calidad de terminado es decir mientras mds
resina mas lisa es la superficie y a menor resina mayor es la
apreciacion del remanente.




Union de materiales

3.3.2 Pruebas del remanente de corte

Remanente

Material Aglutinante

Tela de lienzo

Cemento de contacto

Proceso

Se pasa pega en las superficies que van a ser unidas, se deja
secar por dos minutos y se procede a contactarlas ejerciendo

presion.
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Pasado de pega sobre una
de las superficies a unir.

Resultado

La unidn de los materiales es positiva llegan a tener tal
contactacion que resulta dificultoso separarlas y la flexion
lograda es adecuada, sin embargo el espesor del material
final esinadecuado para los fines alos que se pretende llegar.




3.3.2 Pruebas del remanente de corte

Union de materiales

Remanente Material Aglutinante

Tela de lienzo

Pega blanca

Proceso

Se pasa pega en las superficies que van a ser unidas, se
deja secar por cinco minutos y se procede a contactarlas
ejerciendo presion.

Unidbn de las superficies.

Resultado

La union de los materiales es media ya que no se logra generar
un agarre de los dos materiales de forma prolongada, después
de un corto periodo de tiempo se llegan a desprender, pero
la flexibilidad que permite es adecuada.




Union de materiales

3.3.2 Pruebas del remanente de corte

Remanente Material Aglutinante

Malla para mosquito

Cemento de contacto

Proceso Resultado

Para el pasado de la pega se coloca sobre una superficie  Se obtiene de forma mucho mads rdpida que la que es con

plana los remanentes luego sobre estos ponemos la malla de  lienzo ya que el paso de pega se lo hace directamente en

mosquito para finalmente pasar la pega sobre estas dos. los dos materiales, pero cuando se ejerce una manipulacion
continua del material se llega a romper en ciertas partes esto
debido a la calidad de la malla.

r

Malla sobre remanentes..




Union de materiales

3.3.2 Pruebas del remanente de corte

Remanente Material Aglutinante

Malla para mosquito

Pega blanca

Proceso Resultado
Para el pasado de la pega se coloca sobre una superficie  Aligual que la anterior la unidn es répida pero en este caso la

plana los remanentes luego sobre estos ponemos la malla de  pega no llega a hacer una contactacién aceptable ya que
mosquito para finalmente pasar la pega sobre estas dos. con jalar se llegan a desprender las superficies.
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3.3.2 Pruebas del remanente de corte

Union de materiales

Remanente Material Aglutinante

Malla gruesa de tela

Cemento de contacto

Proceso

Se colocan los remanentes lo mds juntos posible para luego
colocar la malla encima y proceder a pasar la pega.

Colocacién de malla
sobre remanentes previo
el pasado de pega.
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Resultado

Lo que se obtiene es muy positivo ya que se ha logrado un
perfecto agarre entre el remanente y la malla, la flexibilidad
es adecuada pudiendo permitir que se adopte a diferentes
superficies, no se llega a romper ejerciendo fraccion por lo
que es el resultado mds dptimo.



Union de materiales

3.3.2 Pruebas del remanente de corte

Remanente Material Aglutinante

Malla gruesa de tela

Pega blanca

Proceso Resultado

Se colocan los remanentes lo mds juntos posible para luego Se puede llegar a decir por los resultados obtenidos con

colocar la malla encima y proceder a pasar la pega. anterioridad que la pega utilizada no es la adecuada ya que
no se llega a tener una unidon adecuada entre los materiales..
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Union de materiales

3.3.2 Pruebas del remanente de corte

Remanente Material Aglutinante

X

Proceso Resultado

La unién de los materiales se los realiza de manera agil ya
gue no tfoma mucho tiempo pero la unidén lograda es minima
debido a que si jalamos estas caras llegan a desprenderse
con cierta facilidad.

La unién es igual a la ya antes mencionada, colocamos los
remanentes sobre una superficie recta y pegamos el polimero
para luego prensarlo con calor.

Pegado del polimero
sobre el cuero.
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Conclusion

Segun todas las experimentaciones realizadas podemos
decir, que en los primeros casos de pruebas realizadas con el
remanente de destallado no se obtuvo los resultados acorde
a lo esperado, razdn por la cual, este no puede ser uno de lo
materiales que estardn dentro de la elaboracién del calzado
debido a los inconvenientes presentados al momento de
tratarlo, sin embargo no quita la posibilidad de poderlo utilizar
en ofros productos, ya que al unirlo con la tela termo adhesiva
nos brindd una textura que atrae a los sentidos.

También podemos llegar a decir que los materiales con
los que se deberia frabajar son la malla de tela gruesa vy el
cemento de contacto, siendo esta la unidn que mejores
resultados brindo en cuanto a la flexibilidad, y resistencia a
traccion requeridas en la elaboracién de calzado.
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Remanente del proceso de corte

Fuente: Christian Delgado

En la imagen podemos ver los espacios que se producen
debidos a que los remanentes tienen contornos curvos,
esto es un problema al momento que se quiera utilizar este
material ya que estos espacios por minimos que sean pueden
causar perjuicios al manipularlos ya que estos pueden quedar
enganchados y ser arrancados.

Es por ello que ha sido necesario realizar unas pruebas
realizando variaciones morfolégicas con el fin de llegar a
una figura que me permita tener una contactacion total
de las caras pero que a su vez me brinde una versatilidad al
momento de usarla ya que o que se quiere es realizar una
variacion de lecturas de un mismo producto
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Analisis de los materiales seleccionados

Malla

La malla seleccionada tiene perforaciones de 4mm por 4mm
lo cual nos permite tener una contactaciéon “parcial” con
los remanentes, dejdndonos la posibilidad que al momento
de su utilizacion pueda ser ensamblado con otro material,
teniendo la simulacién de un sdnduche entre estos materiales,
brinddndonos asi un mejor agarre entre ellos.

Otro punto a favor es que la malla no llega a estirarse como
ofras telas lo cual es bueno ya que no se quiere que exista
una separacion exagerada entre los médulos a realizar.
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Loquese quiere esrealizarfigurasdonde nose genere dificultad
al momento de armar una trama, viendo conveniente utilizar
figuras geométricas con el menor nimero de lados posibles,
a continuacién se explica la utilizacion de dos de ellas.

Cuadrado

Se realiz6 pruebas con cuadrados debido a la fdcil
interpretacién que podemos llegar a tener lo cual ayudaria
a que la frama sea armada sin inconvenientes y en un corto
fiempo.

El tamano del mdédulo para la realizacion de las primeras
pruebas es de 3cm por 3cm, con el cual se pudo armar una
frama sin dificultad y en un corto tiempo, el tamano tal vez
nos ayude en el armado de una trama de mayor superficie
y en un tiempo favorable pero lo que llegamos a obtener es
una trama sin riqueza estética, ademas no se llega a obtener
la versatilidad suficiente como para desarrollar variaciones
significantes con tan solo combinar colores o texturas..

El punto en contfra de la utilizacidon del cuadrado para la
generacion de la frama es que solo se tiene dos ejes en los
que crece llevdndonos a tener lecturas poco atrayentes,
pudiendo ocasionar rechazo por las personas.

Forma y ftamano del modulo

Tridngulo

El tridngulo utilizado es equildtero, ya que esto nos permitird
un armado de la trama de manera mds eficiente, ademds es
una figura con la cual tfenemos tres lados en los cuales puede
crecer la forma, pudiendo generar mayor carga estética en
el diseno final, eso sin contar con las posibles combinaciones
de texturas y colores lo cual ayudaria a tener variaciones
significantes de la misma trama..

Eltamano que se establecié va de éntrelos 2y 2,7 centimetros.

El tamano de dos centimetros es el menor al que se puede
llegar esto debido a la malla utilizada para su unidén y a los
procesos siguientes que tienen que ver con la elaboracién
del zapato.

El tamano de 2,7 centimetros es el mayor al que se podria
llegar esto mds tiene que ver con la versatilidad al momento
de dar variaciones de propuestas ya que al utilizar un mdédulo
mds grande estariamos limitando esas posibles variaciones y
haciendo que el producto final no tenga el interés necesario.
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Una vez obtenido el material a partir de la unidn de
remanentes, malla y la pega, se procedidé a realizar diferentes
pruebas en los procesos mds importantes que intervienen en
el proceso de produccién de zapatos con el fin de determinar
si el material obtenido es o no factible para la realizacion de
diferentestipos de zapatos pudiendo determinar que procesos
son los que hay como realizar y cudles no, los procesos mds
importantes se muestra a continuacion.

Corte
Con la ayuda de una cuchilla y un molde se realizé el corte a

mano de una pieza que formaria parte de lo que es el taldn
del zapato.

Fuente: Christian Delgado
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Pruebas en los procesos de produccion de calzado

Destallado

El proceso de destallado fiene tres diferentes aplicaciones, las
cuales son necesarias debido a que en el armado del corte
se necesita juntar piezas las mismas que debe ser rebajadas
su espesor para que al momento de la unidn no se genere
relieves que vayan a danar la estética final del producto.

Tumbado de taldn

Sirve para hacer uniones de dos piezas mayormente en la
parte de los talones, se lo conoce como “besado”, tiene
una profundidad de extraccion de 8mm dejando un espesor
menor a un milimetro, la costura que une las piezas pasa a un
milimetro del filo de las mismas.

Como se puede apreciarenlaimagen, la unidon de dos piezas.

Fuente: Christian Delgado



Recibido

Ayuda a que se pueda montar una pieza sobre ofra, destalla
una profundidad de 8mm pero de forma inclinada con el fin
de que no se sienta un relieve que puede estorbar al pie que
calza el zapato.

En la imagen podemos ver como una pieza monta la otra y
se remata su unidn mediante costura.

Fuente: Christian Delgado

Doblado

En este la profundidad que es destallada es de un centimetro
y el espesor debe quedar en 0,3 mm esto con el fin de doblar
el filo, pero una de las razones por las que no es factible
realizarlo en este material es por la cantidad de malla que se
queda haciendo la unidn es de un milimetro pudiendo tener
deficiencias en lo posterior, otra razén es que al momento
de querer doblar se torna complicado y no se obtiene una
silueta continua como lo podemos apreciar en la imagen de
la arriba a la izquierda.

Pruebas en los procesos de produccion de calzado

Fuente: Christian Delgado

Preformado
Proceso en el cual mediante un material lamado contrafuerte
que reacciona al calor se puede dar la forma del taldén al
corte todo esto con ayuda de choques de calor y frio.

e b SiNEs i,

e e

Fuente: Christian Delgado
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Pruebas en los procesos de produccion de calzado

) ) ) Prueba de union de la frama con el forro de
Malla como vinculo de los modulos tafilete

Se genera un sanduche ala malla lo cual proporciona mayor
agarre de los materiales.

b

FUenTe: Christian Delgado

En la imagen podemos ver como es el medio de unién de los o -
. . Fuente: Christian Delgado
remanentes con la malla mediante la ayuda del aglutinante
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Conclusion

De acuerdo con las pruebas realizadas se puede decir que
el material obtenido de la unién de diferentes materiales es
6ptimo para la realizaciéon de zapatos de diferente tipo, los
resulfados obtenidos son positivos tfeniendo gran satisfaccion
por parte del gerente de la fabrica Ego zapateria quien ha
calificado como muy buen la resolucion de unidn de los
remanentes.
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CAPITULO 4

Partido de diseno
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4.1 Introduccion

En el siguiente capitulo se describird los diferentes conceptos enlos que estd basadala elaboracion de las diferentes propuestas
de calzado siendo estos zapatos tipo Oxford, flats y botines, asi también los medios utilizados para su concepcidon pasando
desde el bocetaje hasta su terminado.
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Deconstructivismo

Es un término establecido por Jacques Derrida filésofo franceés,
el concepto trata acerca de la descomposicion de un todo
en sus partes para poder entenderlas de manera individual
llegando a una mejor comprension del todo.

Este concepto es ulilizado por diferentes arquitectos y
disenadores entre los cuales tenemos a Frank Gehry quien se
dedica en mayoria a la arquitectura y Zaha Hadid. Que es
arquitecta pero también realiza diferentes productos entre
los cuales destacan diferentes zapatos desarrollados para
marcas de renombre como lacoste.

Fig.24
Fuente:www.archiscene.net/design/nova-shoes-for-united-nude-by-zaha-hadid/

En la Ecga vemos los zo@tos_reolizajos_por Zaha %dicﬁmro_um’ra
Nude.
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Forma

Fractales

Un fractal es un objeto cuya forma va variando
paramétricamente y al momento de irse contactando con
otra se puede llegar a obtener un objeto del mismo tipo pero
de tamano diferente.

Este concepto se ha tomado para la realizacion del médulo
con el que se genera la trama ya que al momento de ir
uniendo varios de estos tridingulos podemos llegar a organizar
uno de mayor tamano pero de caracteristicas iguales.

Fig.25

Fuente:http://commons.wikimedia.org/wiki/File:Romanescu.JPG

En la imagen vemos como la naturaleza es capaz de realizar tales disenos.



La funcidn principal de los zapatos es brindar protecciéon a los
pies sin llegar a causar danos en los mismos, es por eso que
los zapatos realizados estardn probados de tal manera que
el usuario no tenga ningun tipo de conflicto al momento de
SU USO.

Sin embargo hay varios zapatos experimentales que pueden
llegar a captar la atencién de la gente por ser productos
novedosos que no han sido vistos anteriormente, sin embargo
no siempre son los mds recomendados para un uso debido
a las formas que posee o a los materiales en los cuales estdn
realizados.

Es el caso de los zapatos realizados con impresoras de
fres dimensiones donde se puede llegar a obtener formas
totalmente fuera de lo comUn pero también no son los Mds
apropiados para un uso confinuo.

Lo que se pretende es realizar un zapato que tenga ese nivel
de impacto de aceptaciéon por parte de usuarios pero que
tenga este valor de uso, que sea un objeto que decore el
andar de la gente, ademds serd amplia las posibilidades de
variaciéon de un mismo modelo que los usuarios terminaran
por pensar que estdn usando zapatos totalmente diferentes
cuando la verdad es que solo se llega a variar la combinaciéon
de texturas y colores para que se piense que es un nuevo
producto.

Funcion

Zapato de Marloes Ten Bhomer esta realizado en cuero el
cual recubre el aimametalica que le da la froma al zapato.

Fig.26

Fuente:http://marloestenbhomer.squarespace.com/

/1



Para poder utilizar estos remanentes se ha realizado un
andlisis en cuanto ala contactaciéon de cada una de
las piezas, en donde se determina que es necesario
la generacién de una morfologia uniforme que permita
realizar estas uniones de forma continuag, lo que lleva a
buscar las maneras de obtener este tipo de cortes.

Corte mediante laser

Dentro del andlisis de las posibilidades para el corte se ha
considerado la posibilidad de utilizar lo que es el Corte
Laser, en donde en un tiempo estimado de diez minutos
se obtienen 400 mddulos por un costo de $ 5.00.

El contra de este tipo de corte es el olor que queda después
del proceso ya que es muy concentrado y en el momento de
la interaccidén del calor con el material se puede llegar liberar
sustancias toxicas.

Fig.27
Fuente:http://syplast.com/wp-content/uploads/2012/03/corte-acrilico-laser.jog

Mdquina de corte laser.
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Tecnologia

Troquelado

Otra de las maneras para cortar los mddulos es la
utilizacién de un troquel metdlico, el cual tiene un costo
de $25.00 con este elemento se obtienen un numero
de 15 piezas en cada troguelado, siendo una de las
opciones mds econdmicas ya su fiempo de vida Utiles de
almenos tres anos, por lo cual la depreciacion del mismo
se alld en un margen amplio de tiempo y el gasto de
su inversion se justifica en la venta de los primeros pares
de zapatos, siendo esta la opcidon mdas factible no solo por
el costo sino también porque no es necesario tercerizar ya g
eso también representa una pérdida de tiempo y por ende
de dinero.

En la imagen se ve la forma final que tendria el troquel.



Zapatos planos y botin
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Propuesta 1
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Talan farro

Pala forro
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Digitalizacion de la propuesta
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Propuesta 2
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Talan farro

Pala forro

UNIVERSIDAD DEL
AY

Nombre: Christian Delgado

llllllll

Descripcion:
Moldes para cortar el forro

Tesis de Grado

Escala

1/1
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TalonInt 2
M Cristian H 4524

#36
Talon Ext C 2
M Cristian H 4524

@ Nombre: Christian Delgado
msbe Descripeion:
Moldes para cortar cuero
Escala
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b8 ok 0o Tesis de Grado 1/1
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@ Nombre: Christian Delgado
masbe Descripeion:
Moldes para cortar forro
Escala
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Al principio de la elaboracion de la tesis, y durante el
planteamiento de la problemdtica a resolver, se nos
pidid programar algunos objetivos que debian ser re-
sueltos en las diferentes etapas de desarrollo de este
documento, los cuales mediante experimentacion de
materiales, andlisis de elementos contaminantes, ges-
tion de residuos y prototipado, fueron siendo resueltos
poco a poco, hasta finalmente llegar a cumplirlos, en el
momento en el que se obtuvo el primer prototipo, rea-
lizado en su totalidad con el material obtenido durante
todo el proceso investigativo, demostrando asi, que no
solo es factible la elaboracion de calzado, si no que se
encontrdé una muy buena solucidn para los remanentes
desechados por éstas fdbricas, contribuyendo asi, con
el usuario, empresas productivas y medio ambiente.
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