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GLOSARIO

CICLO DE VIDA DEL PRODUCTO: todas las etapas de vida de un producto,
desde la elaboracion de la materia prima para su creacion, hasta la eliminacion del
producto una vez desechado

ECO-DISENO: significa que el medio ambiente es tenido a la hora de tomar
decisiones durante el proceso de desarrollo de productos, como un factor adicional
a lo que tradicionalmente se ha tenido en cuenta.

Términos Manual practico de eco-disefio, IHOBE Sociedad de Gestién Publica
Ambiental, Departamento de Ordenacién del Territorio y Vivienda y Medio
Ambiente. Noviembre de 2000

ENVASE: Objeto manufacturado que contiene, protege y presenta una mercancia
para su comercializacién en la venta al detalle, disefiado de modo que tenga el
Optimo costo compatible con los requerimientos de la proteccion del producto y del
medio ambiente.

EMPAQUE SECUNDARIO O INTERMEDIO: elemento que se usa como
complemento externo con la funcidon de contener o agrupar varias unidades de
empaque primario, en este estadio se encuentra: cajas plegadizas, de carton
corrugado, cubetas plasticas, guacales, etc.

EMPAQUE COLECTIVO, DE TRANSPORTE, EMBALAJE: elemento que se usa
como complemento externo con el objeto de agrupar o contener varias unidades
de empaque secundario. Dentro de este rengldn se encuentran cajas de carton
corrugado, estibas, cajas de madera.

EMPAQUE: Nombre genérico que en ocasiones se usa para describir la industria y
el comercio de los envases y embalajes; nombre genérico para un envase 0 un
embalaje; material de amortiguamiento; sistema de sello en la union de dos
productos o de un envase y su tapa.

EMBALAJE: recipiente, generalmente grande, en el que se introducen productos
envasados, envueltos y/o unidos, asi como sueltos (a granel), para su embarque y
distribucién. También llamado envases primarios/

EMBALAR: colocar envases primarios/ secundarios y/o productos sueltos en un
recipiente grande (caja, cajon, saco, contenedor intermedio, bolsa grande,
contenedor de embarque, etc.); integrar una unidad de carga (un atado bajo
tensidn o un grupo de cajas o0 sacos estibados en una tarima y asegurados), con el



proposito de almacenarlos y/o transportarlos; construir un sistema de proteccion
alrededor de un bien, con fines de transporte.

ENVASE: envolvente sellado o recipiente (bolsa, sobre, botella, frasco, caja, lata,
bote, charola, etc.) que contiene un producto, generalmente en cantidad adecuada
para su venta al publico o en tamafio institucional (envase primario); envoltura o
contenedor de un determinado numero de articulos o envases primarios, en
cantidades apropiadas para la distribucion al menudeo y/o para exhibicion ante el
consumidor (envase secundario).

ENVASAR: envolver un producto, o introducirlo en un recipiente, o colocar varios
envases primarios en uno secundario mayor, con fines de exhibicion al publico o
simplificacion de las operaciones de manejo.
Términos de Envase y Embalaje Para Paises en Desarrollo. Centro de Comercio
Internacional UNCTAD/OMC, Ginebra 1997.

IMPACTO AMBIENTAL: término que define el efecto que produce una
determinada accién humana sobre el medio ambiente.!

! Enciclopedia Microsoft® Encarta® 2002. © 1993-2001 Microsoft Corporation. Reservados todos
los derechos.



RESUMEN

Titulo. Disefio y fabricacion del sistema de empaque con parametros de eco-
disefo para billeteras en cuero empresa Macforabelt Ltda. Productos Vitello.*

Autor. Jesus Javier Calvete Cafas**

Palabras Claves. Disefio, empaque, eco-disefio, cuero, billeteras, impacto
ambiental

Descripcion. A partir de la informacién especifica acerca de los productos Vitello,
los empaques utilizados actualmente por la empresa, las consideraciones y la
normativa existente para empaques y embalajes; se plantea el disefio del nuevo
sistema de empaque que contempla aspectos funcionales, estéticos, humanos,
técnico-productivos y ambientales entre otros.

Fundamentandose en el Manual para la Implementaciéon del Eco-disefio en
Centroamérica, documento desarrollado por la Universidad de Delft, el instituto
Rathenau y el programa de las Naciones Unidas para el medio ambiente (PNUMA)
en Costa Rica, se plantea parte de la metodologia de este proyecto; que consta
de un estudio y busqueda de informacion, analisis de la informacién recopilada y
experimentacion.

Con este proyecto se justifica una vez mas que el eco-disefio a parte de disminuir
algunos de los impactos ambientales puede permitir mejorar la imagen de la
empresa y disminuir representativamente los costos y tiempos de produccion

Finalmente es claro que el disefiador industrial junto con otras disciplinas puede
cambiar la problematica ambiental en la cual se vive, puede generar el bienestar
que requieren las generaciones futuras y ser parte importante en el proposito
humano; todo esto puede ser posible, sin embargo el cambio preciso sera el papel
gue desemperie cada uno de los seres humanos frente a la realidad.

* Trabajo de grado
** Facultad de Ciencias Fisico-mecanicas, Escuela de Disefio Industrial. Director Héctor Julio Parra



ABSTRACT

Title. Design and production of the packing system with echo-design parameters
for leather wallets. Macforabelt Ltda. Company Vitello Products.*

Author. Jesus Javier Calvete Carias**

Key words. Design, packing, echo-design, leather, wallets, environmental impact.

Description. Beginning with the specific information about Vitello products, the
packings used in this moment by the company, the considerations and the existing
rules for packages and packings; is proposed the design of the new packing
system, which includes functional, aesthetic, human, technician-productive and
environmental aspects, among others.

Being based in the Manual for the Implementation of the Echo-design in Central
America, which is a document developed by Delft University, the Institute
Rathenau and the Program of the United Nations for the Environment (PUNE) in
Costa Rica, is proposed part of the methodology of this project. The project
consists of the study and search of information, as well as experimentation and the
analysis of the gathered information.

With this project is justified once again, that the echo-design, apart of diminishing
some environmental impacts, can also improve the company’s image, and diminish
the costs and times of production, representatively

Finally, it is clear that the industrial designer in cooperation with other disciplines
can change the environmental problem in which we live; can generate the well-
being that future generations need, and can be important part of the human
purpose. However, all this can be possible, depending on the job that human
beings firstly do for the reality; this is the vital change we need.

* Graduation Work
** Physics-mechanics Faculty, Industrial Designs Studies. Director Héctor Julio Parra.



1. INTRODUCCION

El ser humano que en algun momento del pasado tuvé que adaptarse a su
medio para sobrevivir, evoluciond hasta tal punto de poder modificar todo a su
antojo, para a si vivir de una manera mas segura saludable y confortable.

¢ Pero en que momento se desbord?

¢En que momento el ser humano dejo de comprender que su medio no le
pertenecia solo a él?

¢,Cuando comenzd a destruir el orden impuesto por el Universo que durante
tantos miles de afios se construyg?

La idea del ser humano de vivir mas seguro saludable y confortable esta muy
lejos del desarrollo sostenible donde se satisfacen las necesidades del
presente sin poner en riesgo la capacidad de las generaciones futuras para
satisfacer sus propias necesidades. Nuestros estilos de vida son insustentables
y amenazamos el medio, vivimos en una sociedad de consumo y derroche,
nuestros recursos se agotan.

Uno de los problemas relacionados con el medio ambiente es el manejo y la
disposicién de los residuos sélidos, dentro de estos y por ser uno de los mas
visibles se destacan los envases u empaques que en el peor de los casos por
no facilitar su reciclaje terminan siendo arrojados a los botaderos de basura
ocasionando mas desechos agotando la vida U(til de estos espacios y
disminuyendo los recursos naturales.

Frente a esta creciente problematica se plantea en este proyecto tener en
cuenta el medio ambiente a la hora de tomar cualquier decision en el desarrollo
de productos, la formacion de la escuela de Disefio Industrial de la Universidad
Industrial de Santander permite generar conocimientos acerca del uso de
diversos materiales como procesos productivos, considerando aspectos
funcionales, técnicos y ambientales para generar modificaciones en el ciclo de
vida de productos que comprende:

-Obtencion y consumo de materiales y componentes.
-Produccién en fabrica.

-distribucion y venta.

-Uso

-Sistema de fin de vida.

Caso Especifico Empresa Macforabelt Ltda., Productos Vitello. Es una
empresa santandereana dedicada a la fabricacién, venta y exportacién de
articulos en cuero. Establecida la necesidad de la empresa de requerir unos
nuevos empaques para sus productos y mejorar la imagen de la misma desde
el punto de vista ambiental, se plantea el disefio de un sistema de empaque

27



para uno de sus productos especificos en este caso las billeteras en cuero
para dama y caballero por tratarse de uno de los productos mas vendidos.
Utilizando parametros de eco-disefio se disefio el sistema de empaques para
billeteras en cuero teniendo en cuenta las funciones del empaque que son
vender, contener y proteger el producto, estableciendo también el proceso y
tecnologia de fabricacion.
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1. DESCRIPCION DEL PROYECTO

1.1 TITULO DEL PROYECTO

Disefio y fabricacion del sistema de empaque con parametros de eco-disefio para
billeteras en cuero empresa Macforabelt Ltda. productos Vitello.

1.2 OBJETIVOS:

1.2.1 Objetivo general. Utilizando parametros de eco-disefio, Disefar y fabricar el
empaque de primer, segundo, tercer nivel y embalaje para billeteras en cuero
para dama y caballero que permitan vender, proteger, contener, transportar el
producto; El proyecto debe determinar el proceso y tecnologia de fabricacion del
empaque de primer, segundo, tercer nivel y embalaje

1.2.2 Objetivos especificos. Conocer caracteristicas especificas del producto a
empacar y transportar, para definir los requerimientos del empaque de primer,
segundo, tercer nivel y embalaje.

- Obtener informacién especifica de los empaques existentes y utilizados en la
region para este tipo de productos; identificando materias primas, procesos, costos
y tecnologia aplicada, el conocer las soluciones existentes permitiran establecer
una mejor solucion.

- Hacer uso de parametros de Eco-disefio en el ciclo de vida del envase, empaque
secundario y embalaje comprendiendo:

*obtencion y consumo de materiales y componentes.

*produccion en fabrica.

*distribucion y venta.

*uso

*sistema de fin de vida.

-Comunicar por medio del empaque al consumidor las caracteristicas del producto,
beneficios y cuidados necesarios a tener con el producto.

-Aplicar los conocimientos adquiridos en la escuela de Disefio Industrial de la
Universidad de Santander.
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-Obtener la experiencia de aplicar una metodologia de eco-disefio en un proyecto
especifico.

-Aplicar los valores éticos de responsabilidad con la comunidad y la naturaleza.

-Mostrar al empresario local las ventajas del eco-disefio para asi posteriormente
poder implementarlo en otros proyectos.

1.3 JUSTIFICACION

1.3.1 Mejora de los empaques, empresa Macforabelt Ltda.

-Venta del producto. Los empaques utilizados actualmente son genéricos y
estandarizados, no presentan elementos de diferenciacion mas lejos de su
tipografia y colores que verdaderamente lo identifiquen dentro del mercado; En el
departamento de Santander existen muy pocas opciones de elegir variedad de
diseflos personalizados y especificos que se identifiquen con el producto que
contienen.

Por medio del Disefio Industrial se puede facilitar a través del empaque la
exhibicion del producto, mostrando sus caracteristicas y ventajas para asegurar la
venta del mismo.

-Contener y proteger. EIl producto estara sometido a gran cantidad de riesgos
desde el momento de fabricacién hasta su destino final, como la traccion, los
golpes, friccion entre otros factores; los empaques actuales pueden modificarse y
cumplir de manera mas eficiente las respectivas funciones.

-Informar. Los empaques actuales no comunican de manera satisfactoria,
informacién del producto especifico a contener.

-Transporte. Los embalajes utilizados para el transporte no facilitan su
manipulacion por parte de los cargadores y estan concebidos sin la normativa
vigente de empaques y embalajes para exportacion norma ISO 780, 3304 y 7000.

-Funcion social. Por otra parte y de manera importante se ha identificado que la
mayoria de empresas al momento de concebir estos elementos no utilizan criterios
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que minimicen la destruccion de los recursos naturales, por lo tanto se hace
estrictamente necesario aplicar una metodologia de eco-disefio en el respectivo
proyecto.

1.3.2 Justificaciéon de aplicar una metodologia de eco-disefio

Reduccién de los principales impactos ambientales. En general los diferentes
problemas ambientales pueden clasificarse segun el tipo de impacto o0 escala
geogréafica.

Segun el tipo de impacto se clasifica en tres categorias

-Degradacion de la atmoésfera. La cual incluye efecto invernadero, acidificacion,
contaminacion toxica y eutroficacion (proceso de maduracion de los lagos y
mares, en los que aumenta la concentracion de nutrientes a la vez que se tornan
menos profundos disminuyen su oxigenacion).

El eco-disefio puede ayudar a reducir la degradacion del ecosistema mediante:

*el disefio de productos que limitan el uso de combustibles fésiles a través de todo
el ciclo de vida del producto.

*el disefio de productos de manera que se puedan adaptar a sistemas de
recoleccion y reciclaje.

*el disefio de productos que usen fuentes de energia con baja proporciéon en
azufre

*|la restriccion del transporte (logrando asi la reduccion tanto de oxido de nitrogeno
y de azufre) y la optimizacion de los sistemas de transporte.

-Impacto directo en la salud humana. A causa de elementos téxicos, el agujero en
la capa de ozono y smog.

El eco-diseiio puede ayudar a reducir el Impacto directo en la salud humana
mediante:

*siendo cuidadoso en elegir los materiales, muchos productos producen sustancia
toxicas después de haber sido desechadas. Estas sustancias incluyen metales
pesados como el plomo (ldminas galvanizadas), componentes electronicos, tintes,
baterias y mercurio (termdmetros, enchufes y fluorescentes)

*asegurandose que los refrigerantes, espumas plasticas y solventes que se usan
para fabricar el producto no dafien la capa de ozono o que no han sido producidas
mediante el uso de sustancias que lo deterioren.

*eligiendo materiales que no tengan sustancias organicas dafiinas.

*minimizando el uso de transporte por carreteras.
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- disminucion de los recursos naturales (minerales, combustibles fosiles, recursos
renovables y no renovables) y del espacio fisico.

El eco-disefio puede ayudar a evitar reduccion de los recursos mediante:

*el uso de materiales secundarios (rehusados/reciclados). Dando asi a un
aumento de la demanda por estos materiales.

*haciendo que los productos se han reciclables y disefiando sistemas de
recuperacion. En el presente el factor mas limitante es la falta de demanda de
productos reciclados.

*diseflando productos que consuman menos energia (durante su fabricaciéon y
uso) y/o que la utilicen de forma mas eficiente.

*analizando si el total de material que se necesita puede ser reducido.
*Investigando si el material elegido puede ser reemplazado por otro mas
abundante en la naturaleza o renovable.

Segun la escala geogréfica:

-local:  ruidos, malos olores, contaminacién del aire, smog, contaminacion de
aguas y suelos.

-Regional: contaminacion de suelos y aguas por exceso de fertilizantes y otros
contaminantes, sequias, manejo inadecuado de la basura, contaminacion del aire
por desechos téxicos y peligrosos

-Fluvial: contaminacién de rios, aguas regionales y cuencas
-Continental: nivel de ozono y smog, acidificaciéon, metales pesados

-Global: alteraciones climaticas, elevacion del nivel del mar, impacto en la capa
de ozono

Reducir costos. Mediante la aplicacion del eco-disefio es posible lograr un
beneficio financiero inmediato, por ejemplo al reducir la adquisicion del material
por unidad producida o al usar mas eficientemente la energia, el agua o los
materiales auxiliares durante la produccion. Un beneficio adicional se obtiene con
el tiempo, al generar menos desperdicios y reducir los residuos peligrosos. Esto
implica un ahorro sobre los costos (futuros) del manejo de estos desechos.
Cumplir con la legislacion ambiental. Las empresas que no quieren llevarse
sorpresas desagradables deben ser capaces de prever la legislacién futura de su
propio pais y en aquellos a los que exportan sus productos. Las politicas y
regulaciones ambientales orientadas hacia los productos se estan desarrollando
rapidamente en los paises del norte de Europa, los Estados Unidos y Japén.
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Mejorar la calidad del producto. Un alto nivel de calidad ambiental eleva la calidad
del producto en factores tales como funcionalidad, confiabilidad, durabilidad y
facilidades para su mantenimiento y reparacion.

Mejorar la imagen del producto y de la empresa. Esto podria implicar que la
imagen del producto en el mercado se enfoque hacia su calidad ambiental, ya sea
por medio de un “sello de calidad”, una opinion favorable en las encuestas al
consumidor o por el mercado de las cualidades ambientales favorables
ambientales del producto lo cual en general mejora la imagen de la empresa.

Demanda del mercado. Las exigencias ambientales que hagan los clientes o
consumidores finales son evidentemente fuertes motivaciones para que las
empresas mejoren su forma de operar y sus productos. Las grandes compafias
ya no quieren asumir como parte del material que compran, los problemas
ambientales de sus proveedores, por tal razon, las empresas poderosas requieren
cada vez con mas frecuencia que los proveedores demuestren expresamente que
sus productos no dafian el ambiente. *

1.4 METODOLOGIA PROYECTUAL

El proyecto consta de tres partes principales:

1.4.1 Estudio y busqueda de informacién. Se pretende obtener datos especificos
de la empresa Macforabelt Ltda., como las caracteristicas del producto a envasar
y transportar; estos datos definirdn una solucién acorde con los fundamentos de la
empresa y los requerimientos del producto.

Dentro de esta primera parte se comprendera también el andlisis de los envases
empaques y embalajes existentes de la empresa desde la Optica del eco-disefio
que comprende:

2 Algunas de las principales ventajas de la implementacién de la metodogia de eco-disefio al
interior de una empresa, DOBINGER, Johannes. Manual para la implementacion del eco-disefio en
Centroamérica. CEGEST], Universidad Tecnoldgica de Delft, Costa Rica.
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Andlisis de los empaques existentes

-Andlisis del perfil ambiental de los empaques por medio de la matriz MET (ciclo
del Material, uso de Energia, y emisiones Toxicas) que permite centrar la atencion
en las etapas de ciclo de vida del producto donde se comprende:

*produccién y suministro de materiales y componentes.

*produccion dentro de la planta

*empaque Yy distribucién utilizada (incluye operacién y servicio)

*fin de sistema de vida (incluyendo recuperacion y desechado)

-Andlisis del ciclo de vida del producto por medio de la Lista de Control de Eco-
disefio. Esta comienza con un analisis de necesidades con una serie de preguntas
referentes al funcionamiento del sistema de empaque como unidad. A este andlisis
de necesidades le sigue cuestionarios centrados cada uno de ellos, en un
determinado periodo del ciclo de vida del producto.

-Mejoramiento del ciclo de vida de cada no de los empaques

-Analisis Externo del empaque. Legislacion ambiental, Competencia, Tendencias
del mercado

1.4.2 Andlisis y conclusiones. Analizaremos y estableceremos las conclusiones
de la informacion recopilada; estos datos permitiran facilitar la creacion de nuevas
ideas y la definicion del concepto de disefio.

La creaciéon de nuevas ideas comprende:

Generacion de nuevas opciones para el mejoramiento del producto

-Definicion de la estrategia de Eco-disefio

-Generacion de la lista de opciones de eco-disefio

- Matriz de factibilidad

1.4.3 Requerimientos:

-Seleccidon de materias primas,

-Seleccién procesos productivos

-Aspectos funcionales

-Aspectos formales y estéticos

-Seleccion del mejor conjunto de ideas segun su factibilidad.
-Disefio grafico
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1.4.4 Experimentacibn. Como etapa final la experimentacion que permitir4
concluir con los alcances el proyecto haciéndolo tangible con la construccion de
modelos que poseen definidos los siguientes aspectos:

-Factores funcionales

-Factores humanos

-Factores técnico-productivos

-Factores ambientales

-Factores estéticos

-Costos
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2. ESTUDIO Y BUSQUEDA DE INFORMACION

2.1 CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO A EMPACAR Y TRANSPORTAR

2.1.1 Macforabelt Ltda. Productos VITELLO. Fundada en marzo de 1978 por los
hermanos Alejandro y Jorge Forero Rabello, como una sociedad de personas del
tipo microempresa dedicada a la marroquineria; actualmente se dedica a la
fabricacibon de maletines ejecutivos, bolsos, porta-documentos, portafolios
ejecutivos y pequefia marroquineria en la que se incluye llaveros, billeteras, porta-
celulares entre otros productos.

La empresa se encuentra ubicada en la calle 20 # 20-49 piso tercero del barrio
San Francisco, Bucaramanga donde se encuentran sus oficinas y planta de
produccién que actualmente incluye las secciones de corte, desbasté, prearme,
costura, arme, pulido, limpieza, herrajes y control de calidad.

Los productos VITELLO son comercializados a nivel nacional®> sin embargo entre
los proximos objetivos se plantea la exportacion a Venezuela y Ecuador.

2.1.2 Billeteras para caballero

Figura 1. Diagrama billetera en cuero

Estos productos se encuentran enmarcados
dentro de una geometria rectangular, utilizando
la menor cantidad de elementos; se puede
apreciar unicamente el logotipo de la empresa
en la parte inferior derecha y la costura al borde

de la billetera (véase figura 3 y 4 billeteras para
caballero)

Imagen del autor

2 Barranquilla, Cartagena, Santa Marta, Valledupar, Sincelejo, Monteria, Santa fe de Bogota,
Villavicencio, Ibagué, Pereira, Medellin y Manizales.
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Figura 2. Logotipo VITELLO

Al referirnos al logotipo encontramos la imagen de un
becerro sobrepuesto sobre un V mayuscula y en su
parte inferior el nombre de los productos (Vitello),
también se puede apreciar un lazo en forma de circulo;
todos estos elementos muestran claramente una
relaciéon directa con el origen de las pieles

Macforabelt Ltda.

Los productos Vitello se caracterizan por proteger y contener de manera eficiente
su contenido, en este caso especifico las billeteras en cuero sirve para almacenar
objetos como documentos, dinero entre otras cosas

Figura 3. Billeteras para caballero café Figura 4. Billeteras para caballero negro

Fotografia Milena GOmez Fotografia Milena GOmez

Colores. Negro, y diferentes tonalidades de café.
Acabados. Mate y brillante.
Tipo de cuero. Napas cromo vegetal

Dimensiones billeteras para caballero

Tabla 1. Dimensiones billeteras para caballero

Referencia Dimensiones Peso Aprox. (gramos) | Volumen (cms.s)
035 11*9*2 cms. 969 198 cms.s
238 11.5*9.3*2 cms. 1049 213 cms.s
198 11*8.5*1 cms. 459 93 cms.3
171 11.5*9.5*2 cms. 1069 218 cms.s
223 11.5*9.8*1.3 cms. | 71g 146 cms.3

Fuente: Macforabelt Ltda.
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2.1.3. Billeteras para dama

Al referirnos a las billeteras para dama encontramos que presentan una extension
del logotipo de la empresa que se caracteriza por poseer solo el nombre de los
productos, utilizando la misma fuente del logotipo (véase figura 6 billeteras para dama)

Figura 5. Nombre productos Macforabelt Ltda.

Vite((o®

Macforabelt Ltda.

Por otra parte aparecen elementos decorativos como flores u otros detalles
repujados que se resaltan sobre el color del cuero

Figura 6. Billeteras para dama ref. 301 Figura 7. Detalle billeteras para dama ref. 301

Fotografia de Macforabelt Ltda. Fotografia de Macforabelt Ltda.

Colores. Amarillo, naranja y diferentes tonalidades de café.
Acabados. Mate.
Tipo de cuero. Napas cromo vegetal

Dimensiones billeteras para dama

Tabla 2. Dimensiones billeteras para dama

Referencia Dimensiones Peso Aprox.(gramos) Volumen (cms.3)
301 17.5*9.5*3.5cms. 283g 581 cms.3
302 12*9 *3 cms. 158¢g 324 cms.3

Fuente. Macforabelt Ltda.
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2.1.4 Competidores comerciales. Almacén Vélez Cr 35 a 51-34, L-34

Bags and y Bags Marroquineria Cl 21 21-27 Bucaramanga

Chip Marroquineria Ltda. Cr 18 39-10 Bucaramanga, Santander

D'VINNI Ltda. Cl 39S # 68C-33 Santa fe de Bogota, Cundinamarca

ALUZIA Cr 55 # 29B-62, Medellin, Antioquia

Industria marroquinera BISONTE Ltda. Santa fe de Bogota, Cundinamarca
Marroquinera RIVIERA LTDA. Cl 41 # 13A-22 Santa fe de Bogota, Cundinamarca
VELEZ CC Chipichape L-303Cali, Valle del Cauca, Colombia

HERNANDEZ MARIO (MARROQUINERA S.A.) CR 68D 13-74 int. 4
Santa fe de Bogota, Cundinamarca

2.1.5 Usuario especifico. Los productos Vitello separados de un estilo o moda
pasajera se encuentran dirigidos a un publico que se interesa por lo clasico y
tradicional.

edad: entre 18 y 45 afios

sexo: femenino y masculino.

estratos: 3, 4, 5, 6.

profesiones: profesionales, pensionados.

2.1.6 Nivel de produccién. 4000 billeteras por afio
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2.2 ANALISIS EMPAQUES EXISTENTES, EMPRESA MACFORABELT LTDA.

La empresa Macforabelt posee un sistema de empaque para billeteras en cuero
gue consta de un empaque de primer, segundo, tercer nivel y embalaje; se realizo
un analisis de cada uno de estos elementos incluyendo 3 aspectos:

-Estado actual. Analisis aspecto formal estético y establecimiento de la medida
en la cual, cada uno de los empaques cumple con sus funciones de vender,
informar, contener, proteger y transportar el producto.

- Andlisis Del Perfil Ambiental, Matriz Met®. Aspectos ambientales que se generan
en cada una de las etapas de los empaques.

- Andlisis del ciclo de vida de los empaques.

2.2.1 Empaque de primer nivel

Estado actual empaque primer nivel

-Aspecto formal-estético. Este empaque se muestra como un talego genérico
para cualquier tipo de producto, no se aprecia una intencion desde el punto de
vista del disefio donde se apliquen elementos conceptuales donde el empaque se
convierta en una extension del producto.

-Proteccién. No se considera necesario un empaque de primer nivel, ya que el
empaqgue de segundo nivel puede cumplir directamente la funcion de proteger el
producto contra ralladuras o agentes externos.

Figura 8. Empaque primer nivel billeteras Figura 9. Empaque primer nivel con
en cuero billetera

- .

Fotografia Milena Gomez Fotografia Milena Gomez

3 Matriz MET: las iniciales representan Materiales, uso de Energia y emisiones Toxicas producida en cada una
de las etapas del ciclo de vida del producto.
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Andlisis Del Perfil Ambiental, Matriz Met. Empaqgue primer nivel

Tabla 3. Matriz MET Empaque primer nivel billeteras en cuero

Materiales Energia Toxicos

Materias -Polytex 75 -Energia eléctrica - No toxicos

primas

Produccion en | -Hilo -Energia eléctrica -no se producen emisiones

Fabrica toxicas

Distribucion -Ninguno -Ninguno -Ninguno

Uso -Ninguno -Ninguno -Ninguno

disposicion -Ninguno -gasolina -No es posible su reciclaje,
disposicion  final en los
botaderos de basura

Fuente: recopilacién por el autor.

Andlisis ciclo de vida Empaqgue primer nivel

-Produccién y provision de materiales y componentes.

Materiales. Polytex 75, cordon nylon 3, hilo corona

Proveedores. Plastiquince Bucaramanga Ltda., CR 15 30-70/72 Bucaramanga,
Santander,

Almacén y cacharreria Mil Herrajes, CR 15 32-30 Bucaramanga, Santander.

-Produccién en la planta

Fabricante. Su construccion es realizada por la misma empresa que los requiere,
empresa Macforabelt Ltda.

Proceso de produccion. Medida, Corte y costura®

Desechos producidos. Retazos de hilos y Polytex 75

Tabla 4. Costos empaque de primer nivel billeteras en cuero®

unidad cantidad Valor unitario parcial
Polytex 1.5 m2 25,3 m2 $1600 $40480
Hilo Carrete 91m 4.5m $1500 $6840
corte metro 350m $60 $21000
costura metro 415m $100 $41500
Total $109820

Fuente Macforabelt Ltda.

* Véase anexo B Diagramas de Produccion Empaques Vitello p.137.
® Empresa Macforabelt Ltda.
® Costos estimados para una produccién de 1000 empaques
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-Distribucion. Debido a que estos empaques son fabricados por la misma
empresa que los utiliza no se requieren empaques ni medios de transporte para su
distribucion.

-Utilizacion. La resistencia de los materiales utilizados en el empaque de primer
nivel permite usos posteriores para empacar o0 almacenar otros productos
diferentes para el cual estos empaques fueron concebidos, aumentando su vida
atil

Vida atil del empaque Técnico: 36 meses

Vida atil del empaque estético: 28 meses

-Recuperacion y disposicion final. Aunque los materiales pueden ser separados
sin destruirlos este tipo de materiales no estan siendo reciclados’ por lo cual
terminan siendo arrojados a los botaderos de basura.

" Véase anexo H Reciclaje en la ciudad de Bucaramanga, p. 162.
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2.2.2 Empaques de segundo y tercer nivel

Estado actual del empague segundo nivel para billeteras caballero

-Aspecto formal-estético. Este empaque se presenta como un paralepipedo, con
solapas para abrir y cerrar unido con pegamento en una de sus caras, este es el
modelo convencional que se ha manejado durante muchos afios y que solo brinda
la posibilidad de generar innovaciones desde el punto de vista grafico en sus caras

Figura 10. Empaque de segundo nivel Figura 11. Solapas empaque de segundo nivel

Fotografia por el autor Fotografia por el autor

Figura 12. Detalle repeticion Vitello

En el fondo aparece como elemento de
repeticion la palabra Vitello con la misma
fuente del logotipo, extendida por todas las
caras exceptuando la parte posterior.

Fotografia por el autor
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Figura 13. Informacién empaques segundo nivel

En la parte posterior se encuentra
informaciéon referente a la empresa
;ﬁg&g‘gj'i&':cgg‘gfc’:g: e_nmarcada en un borde que evoca una
ey : piel de res; Mostrar este tipo de
: elementos relacionados con el cuero es
S e whiens importante, pero se deben buscar
mecanismos de abstraccibn que no
permitan resultados tan evidentes y que
Fotografia por el autor sean coherentes en conjunto con la
composicion del empaque.

Colores utilizados, empaque billeteras en cuero para caballero

Figura 14. Colores utilizados empaque billeteras en cuero para caballero

C. 70 C. 0
M. 40 M. 14
Y. 67 Y. 54
K. 0 K. 0

Imagen del autor

Funciones, empaque segundo nivel billeteras para caballero

-Vender. El empaque de segundo nivel no ayuda de manera importante en el sitio
de venta, no permite exhibir el producto; aunque su imagen grafica es reconocible
por medio de su tipografia y color este empaque puede terminar convirtiéndose en
la caja genérica de cualquier otro producto.

-Informar. Se aprecia claramente que la empresa solo quiere comunicar su
identidad por medio del su logotipo ubicandolo en el frente y sus caras laterales,
se aprecia también aunque poco legible el nombre del fabricante con su direccion
y numeros telefénicos (véase Figura 13. Informacién empaque segundo nivel), €S importante
que el mensaje que reciba el consumidor sea mas completo® , es decir que pueda
dar a conocer las caracteristicas del producto, sus ventajas y cuidados, los
materiales con los que fue fabricado y aunque muchas personas no lean esta
informacién se debera divulgar, y se deberan buscar mecanismos para facilitar su
lectura.

® Acerca de la informacién que debe suministrar el envase del producto véase anexo A
Consideraciones para empaques, la funcién de informar p. 132.

44



-Proteger y contener

El empaque utilizado evita que el producto sea rayado o maltratado por agentes
externos; el carton cartulina puede generar una estructura fuerte y resistente para
este tipo de productos fabricados en cuero.

-Transportar. El empaque de segundo nivel cumple con su cometido, su geometria
facilita el almacenamiento y trasporte del producto.

Estado actual del empaque de sequndo nivel para billeteras dama

-Aspecto formal-estético. Carece de una intencionalidad muy lejos de apropiarse
de las caracteristicas formales del producto a contener, respecto al disefio grafico
se aprecia que solo se muestra el logotipo ubicandolo en la parte central y como
elemento de repeticién un entramado cerca del borde

Figura 15. Empaque segundo nivel billeteras Figura 16. Empaque para dama con billetera
en cuero para dama

Fotografia por el autor Fotografia por el autor

Colores Utilizados

Figura 17. Colores utilizados empaque billeteras en cuero para dama

C. 70 C. 2
M. 40 M. 26
Y. 67 Y. 38
K. 0 K. 0

Imagen del autor

45



Funciones, empaque segundo nivel billeteras para dama

-Vender. Aunque este empaque permite exhibir el producto no cuentan con

elementos representativos que lo identifiquen (véase Figura 16. Empaque para dama
con billetera)

-Informar. No posee informacién relacionada con la ubicacion de la empresa
cuidados y especificaciones del producto.

-Proteger y contener. Debido a la cantidad de material utilizado presenta gran
resistencia a los diferentes esfuerzos que estara sometido, sus caras laterales
presentan 4 capas del material en el cual esta fabricado.

-Transportar. Facilita su apilamiento durante el transporte

Estado actual del empague de tercer nivel

-Aspecto formal-estético.

Figura 18. Empaque de tercer nivel

En las caras frontal y posterior aparecen tres franjas, las
franjas de los extremos tienen como elementos de
repeticion el logotipo de la empresa, la franja central
presenta el nombre de los productos (Vitello) dispuesto
en forma vertical; Aunque es claro el orden establecido
en todos estos elementos resulta saturante la presencia
repetitiva del logotipo de la empresa con a tal tamafio.

Al apreciar las caras laterales del empaque de tercer
nivel se aprecia el negativo de la franja central de las
caras frontal y posterior, intercambiando los colores del
texto y del fondo.

Fotografia por el autor
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Colores utilizados

Figura 19. Colores utilizados empaque billeteras en cuero para dama

C. 56 C. 12
M. 96 M. 21
Y. 30 Y. 45
K. 36 K. 0

Imagen del autor
Funciones,empaque tercer nivel

-Vender. La calidad de los materiales utilizados en el empaque de tercer nivel
ofrece usos posteriores, lo cual permite dar a conocer la imagen de la empresa.

-Informar. Este presenta la misma informacion que posee el empaque de
segundo nivel, donde resulta conveniente incluir la imagen del logotipo de la
empresa, direccion y numeros telefénicos del fabricante; puesto que este
empaque se convierte en un empaque genérico para todos los productos,
permitiendo empacar: bolsos, carteras, portafolios; productos con caracteristicas
diferentes de la misma empresa

Figura 20. Empaque de tercer nivel Figura 21. Informacién del fabricante
empagque tercer nivel

c.C. CAB?CTEQA Iy Eap,
LOCA'— 114 EL.:643 A
BUcARAN‘TANGA Coy 9_7 19

S e

Fotografia por el autor Fotografia por el autor
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-Transportar. El empaque de tercer nivel permite proteger al producto del polvo y
la humedad,desde su sitio de venta hasta su destino final; presenta dos cuerdas
gue facilitan un agarre de abarcar para transportarlo, Una ventaja adicional de este
empaque es la posibilidad de ser utilizado posteriormente para empacar productos

diferentes para los cuales fue concebido

Andlisis Del Perfil Ambiental, Matriz Met, Empaqgue seqgundo v tercer nivel

Tabla 5. Matriz MET Empague de segundo nivel billeteras en cuero

Materiales Energia Toxicos
Materias -Energia | -materiales biodegradables y reciclables,
primas -cartulina esmaltada eléctrica | no téxicos.
calibre 20
-Plastificante Pet
Produccion
en -Tintas litograficas -Energia | - Acetatos para negativos, lamina plancha
Fabrica -Pelicula AGFA sensible eléctrica | en aluminio
al rojo y pelicula AGFA sensible al rojo |,
-4 Acetatos para materiales reciclables
negativos - Reveladores vy fijadores, materiales con
-Reveladores y fijadores un contenido alto de plata; en grandes
para negativos cantidades contaminan el aire el suelo y
-Reveladores para el agua, son desechados directamente al
planchas vertedero
-4 plancha en aluminio -Goma medianamente toxica
-Pegamento - Emisiones al aire (VOC)
-Goma protectora -Tinta gastada
-Gasolina -Estopas sucias
mantenimiento -Contenedores de tinta vacios
impresoras
Distribucion
-Papel kraft -gasolina | -Papel kraft, material reciclable.
-combustible fésil -CO2NOxS02 Emisiones del motor
Uso
-Ninguno -Ninguno | -Ninguno
disposicion
-Ninguno -gasolina | -No es posible su reciclaje, disposicion
final en los botaderos de basura

Fuente: recopilacion por el autor.
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Tabla 6. Matriz MET empaque de tercer nivel billeteras en cuero

Materiales Energia Toxicos
Materias -Papel bond 115 -Energia | -Papel bond 115
primas -Cartén cartulina calibre | eléctrica | Cartén cartulina y Pet. materiales
20 reciclables no son téxicos
-Plastificante Pet
-cordén de nylon 3
Produccion | -Tintas litograficas -Energia | - Acetatos para negativos, lamina plancha
en -Pelicula AGFA sensible eléctrica | en aluminio
Fabrica al rojo y pelicula AGFA sensible al rojo ,
-4 Acetatos para materiales reciclables
negativos - Reveladores vy fijadores, materiales con
-Reveladores y fijadores un contenido alto de plata; en grandes
para negativos cantidades contaminan el aire el suelo y
-Reveladores para el agua, son desechados directamente al
planchas vertedero.
-4 plancha en aluminio -Emisiones al aire (VOC)
-Pegamento -Tinta gastada
-gasolina mantenimiento -Estopas sucias
impresoras -Contenedores de tinta vacios
Distribucion | -Papel kraft -gasolina | -Papel kraft, material reciclable.
-combustible fésil -CO2NOxS02 Emisiones del motor
Uso -Ninguno -Ninguno | -Ninguno
disposicion | -Ninguno -gasolina | -No es posible su reciclaje, disposicion
final en los botaderos de basura
Fuente: recopilacion por el autor.
Tabla 7. Matriz MET, Troquel
Materiales Energia Toxicos
Materias -madera triplex -alto contenido -Flejes Calor: Gases
primas -flejes de acero energético en el calientes 80-120 °C
acero
Produccién -cuchillas para caladora | -Energia eléctrica -residuos de madera y metal
en
Fabrica
Distribucion -empaque del producto | -Combustible -carton reciclable
carton corrugado. -CO2NOxS02 Emisiones del
-Cabuya motor
-combustible foésil
Uso -Ninguno -Energia eléctrica -Ninguno
Disposicion -ninguno -gas para la fundicion | -acero reciclable
del acero -madera disposicion final

botaderos de basura

Fuente: recopilacion por el autor.
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Andlisis ciclo de vida empaques de seqgundo y tercer nivel

-Produccién y provision de materiales y componentes

Materiales. Papel bond 115, Carton cartulina calibre 20, Plastificante Pet
Proveedores. Coimpresores CR 12 # 42-37 Bucaramanga TEL. 6423184
Polycelt Ltda. Cl. 17 # 68-81 Santa fe de Bogota TEL. 2603019

Tintas S.A. Sun Chemical CL. 10 # 50-240 Medellin TEL. 3600000

-Produccién en la planta

Fabricante. Publicaciones EI Comun calle 64 C No 3BW-06, Bucaramanga,
Santander.

Proceso de produccion. Fabricacion del troquel
a) doblado fleje de acero (dobladora manual)

b) cortado del fleje (caladora manual)

c) cortado triplex (caladora manual)

d) ensamblado fleje y triplex

Fabricacidbn empaques segundo y tercer nivel

a) Disefio grafico, computador
b) Filmado pelicula sensible al rojo  c¢) Revelado produccién de negativos

Figura 22. Filmadora Avantra Figura 23. Reveladora

-~

Fotografia Publicaciones del Comun Fotografia Publicaciones del Comun

50



d) Quemado de planchas

Figura 24. Quemadora
> -

B g .

AR

Fotografia Publicaciones del Comun

f) Proceso de plastificado

Figura 26. Plastificado

e) Impresion grafica

Figura 25. Impresora Miller

Fotografia Publicaciones del Comudn

g) proceso de troquelado

Figura 27. Troqueladora

Fotografia Publicaciones del Comun

Fotografia publicaciones del comun

Materiales auxiliares. Tintas litograficas, pelicula agfa sensible al rojo, acetatos
para negativos, reveladores y fijadores para negativos, reveladores para planchas
lamina plancha en aluminio, pegamento, flexo mantenimiento impresoras, troquel
Desechos producidos. ° Entre los problemas medioambientales de esta industria
esté la generacion de residuos liquidos y sdlidos, y en menor medida, la emision

® http://www.pl.cl/noticias.asp?
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de contaminantes a la atmdsfera.
Los residuos liquidos que se generan en el proceso productivo provienen
basicamente de aguas residuales de lavado generadas en el proceso de

impresion, aguas de enjuague, compuestos reveladores y fijadores, residuos de
tinta, solventes y aceites lubricantes.

También se generan residuos sélidos tales como planchas, pafios, peliculas,
papel, goma y restos de barniz, celofan, aluminio, crack, restos de lijas, polvo de
ljado de rodillos, cartones, entre otros, y emisiones a la atmdsfera provenientes de
los solventes y diluyentes de tintas, solventes utilizados para limpieza,
pegamentos y gomas.

Costos

10
I

Tabla 8. Costos empagque segundo nive

Unidad cantidad Valor unitario parcial
Cartén cartulina c16 70*100 cm. 112 $446 $49952
Corte, refilé y empaque 15% del papel. 112 $59.8 $6698
Impresién color 1 25*35 cm. 1000 $15 $15000
Impresién color 2 25*35 cm. 1000 $15 $15000
Plastificado PET 1lcm2 1250000 $0.04 $50000
Troquelado Golpe 1000 $18 $18000
Pegado 1cm2 13000 $1.5 $19500
Total $173900
Fuente Publicaciones del comun.
Tabla 9. Costos troquel, negativo, plancha empaque de segundo nivel

Unidad cantidad Valor unitario Parcial

Troquel Troquel 1 $45000 $45000
Negativo Negativo (32*45) | 3 $24000 $72000
plancha Plancha (32*45) | 3 $46000 $138000
Total $255000

Fuente Publicaciones del comun.

1% Costos estimados para una produccion de 1000 empaques Publicaciones del comun.
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Tabla 10. Costos empaque de tercer nivel

Unidad cantidad Valor unitario parcial
Papel Bond 115 70*100 cm. 250 $195 $48750
Cordén Nylon 3 metro 500m $165 $82500
Corte, refile y empaque 15% del papel 250 $29.25 $7312
Impresioén color 1 50*35 cm. 1000 $30 $30000
Impresion color 2 50*35 cm. 1000 $30 $30000
Plastificado PET cm2 2500000 $0.04 $50000
Troguelado Golpe 1000 $18 $18000
Pegado cm?2 54000 $1.5 $81000
Total $347562
Fuente Publicaciones del comun.
Tabla 11. Costos troquel, negativo, plancha empaque de tercer nivel

Unidad cantidad Valor unitario Parcial

Troquel Troquel 1 $90000 $90000
Negativo Negativo 4 ((32*45) $24000 $96000
plancha plancha 4 (32*45) $46000 $184000
Total $370000

Fuente Publicaciones del comun.

-Distribucion.
Empaques utilizados. Papel kratf, polipropileno y cajas de carton corrugado.

Medios de transporte. Dependiendo del volumen y las circunstancias se utilizan
motocicletas, vehiculos de carga mediana, camionetas y camiones; la mayoria de
estos funciona con combustibles fosiles que como se sabe producen emisiones de
CO2 que ocasionan contaminacién del aire y dafio de otros recursos.

-Utilizacion

Tabla 12. Costos troquel, negativo, plancha empaque de tercer nivel

Empaque Vida util del producto Técnico Vida util del producto estético
segundo nivel 3 a 5 meses 2 a 4 meses
tercer nivel 4 a 6 meses 3 a4 meses

Fuente Publicaciones del comin

-Recuperacion y disposicion final. Los empaques de segundo y tercer nivel no
pueden ser reciclados a causa del plastificante que lo recubren por lo cual
después de su vida util son arrojados a la basura para después ser llevado a los
botaderos de desechos; La separacion de materiales como el carton cartulina y el
polietilieno es compleja y requiere de procesos quimicos, esta es una de las
razones que llevan a que algunas combinaciones de materiales no permitan su
reciclaje.
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2.2.3 Embalaje

Estado actual del embalaje

-Aspecto formal-estético. EI embalaje utilizado carece de elementos graficos y
formales que lo relacionen directamente con la empresa.

-Informar. El embalaje no presenta informacion especifica del producto que
contiene ni la informacién correspondiente al manejo de cargas para exportacion.

-Contener y proteger. El embalaje ofrece proteccion a los empaques de segundo
nivel apilados en su interior, principalmente durante el transporte desde el lugar
de fabricacion a los sitios de venta. Es importante apreciar que la empresa
Macforabelt Ltda. planea exportar sus productos, para lo cual serd necesario
conocer la normativa vigente respecto a embalajes para exportacion dependiendo
el lugar de destino.

-Transportar. La geometria del embalaje facilita su apilamiento

Andlisis Del Perfil Ambiental, Matriz MET Embalaje

Tabla 13. Matriz MET embalaje billeteras en cuero

Materiales Energia Toxicos
Materias -Carton corrugado sencillo, tipo A | -Electricidad - Carton corrugado.
primas -Calor material reciclable.
-Contenido
energético del
material
Produccion | -Pergamino -Energia eléctrica | -Desechos de emulsion
en -Marco de madera con muselina. azul para estampacion y
Fabrica -Emulsién azul sencibilizador bicromato
-Sencibilizador bicromato - Tinta gastada
-Tinta printo screen - Emisiones al aire (VOC)
-Pegamento

- Removedor de tinta
-Removedor de emulsiéon
-Removedor de nebulosidad
- Solvente de limpieza final

-Estopas

Distribucién | -Cabuya, cinta pp -Combustible -CO2NOxS0O2 Emisiones
-combustible fésil del motor

Uso -Ninguno -Ninguno -Ninguno

disposicién | -agua, sosa caustica y jabon -Combustible -permite su reciclaje

Fuente: recopilacion por el autor.
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Andlisis ciclo de vida embalaje

-Produccién y provision de materiales y componentes. Materiales carton
corrugado sencillo tipo A

-Produccién en la planta

Fabricante. Cartonera Nacional S.A. planta conjunto parque sur Villa Rica, Cauca.
TEL. 5502636

Distribuidores. Garcicajas Av. Quebrada Seca # 22-36 Bucaramanga TEL.
6328589, El Palacio de las cajas CR 23 # 54-56 Bucaramanga

Proceso de produccion
a) Disefio grafico, computador
b) Impresion sobre pergamino

c) Aplicacién de la emulsion screen y sensibilizador sobre el marco con seda

Figura 28. Aplicacion de la emulsion

d) Secado

Figura 29. Secado capa de emulsion

|-

Fotografia http//recursos,cnice, Fotografia http//recursos,cnice,
mec.es/bancodeimagenes/ mec.es/bancodeimagenes/
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e) Exposicion sobre el marco f) Revelado del marco

Figura 30. Exposiciéon sobre el marco Figura 31. Revelado del marco

Fotografia http//recursos,cnice, Fotografia http//recursos,cnice,
mec.es/bancodeimagenes/ mec.es/bancodeimagenes/

g) Proceso de troquelado (troqueladora)

Materiales auxiliares. Pergamino, marco de madera con muselina, emulsion azul,
sencibilizador bicromato, tinta printo screen, pegamento, troquel

Costos

Tabla 14. Costos embalaje

Unidad cantidad Valor unitario Parcial
caja caja 1000 $1500 $1500000
Total $1500000

Fuente Garcicajas

Desechos producidos. desechos de emulsibn azul para estampacion y
sencibilizador bicromato, tinta gastada, estopas sucias, removedor de tinta usado,
removedor de emulsién usado, removedor de nebulosidad gastado

-Distribucion

Empaques utilizados. amarres con cabuya , zunchos, cintas adhesivas de
polipropileno fabricada en polipropileno de 30 micras y adhesivo extrafuerte.

Medios de transporte. Vehiculos de carga mediana que funcionan con
combustible fosil.
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-Utilizacion
vida util del producto técnico: 12 a 15 meses
vida util del producto estético: 6 a 9 meses

-Recuperacion y disposicién final. El embalaje que es fabricado en carton
corrugado favorece su reciclaje, por lo cual es recogido por las cooperativas de
reciclaje y llevado a diferentes empresas que realizan su transformacién; Este
pasa por un proceso de remojo y convertirse en pulpa es llevado a un proceso de
remocion donde se retiran sus impurezas, finalmente es secado para después
volver a ser utilizado como materia prima.

El uso de pegamentos no permite desensamblar los componentes por lo cual al
separarlos ocurre un desgarramiento que dafia las fibras del material y disminuye
su posible utilizacion.

2.3 MEJORAMIENTO DEL PRODUCTO

-Desarrollo de un nuevo concepto. Permitir que el empaque genere funciones
secundarias a partir del uso de materiales que ofrezcan mayor resistencia frente a
los utilizados actualmente para tal fin se plantea el uso del lienzo color crudo
material natural fabricado en algodon

Por otra parte existe la posibilidad de hacer uso de materiales de reciclaje (cilindro
de cartén, ganchos de ropa y radiografias) reemplazando carton corrugado,
cartulina blanca esmaltada calibre 16, bond 115.

-Materias primas y productos semi-acabados. Substitucion de materias primas por
otras que causen un impacto ambiental menor

Tabla 15. Substitucién de materias primas

Materias primas que podrian ser reemplazadas Materiales de reemplazo

Polytex 75 e hilo empaque de primer nivel Papel seda

Cartulina esmaltada y bond 115 plastificados en | Los mismos materiales sin plastificantes
empaques de segundo y tercer nivel

Cordon nylon empaque secundario Papel o cartébn del mismo material del
empaque secundario
Retales de cuero

Fuente: recopilacion del autor
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-Produccioén

Tabla 16. Alternativas de produccion

Procesos que consumen mas energia alternativas

Proceso de impresion grafica empaque de | Eliminacion de una tinta
segundo y tercer nivel

Plastificado empaqgue de segundo y tercer nivel | Eliminacién del proceso

Fuente: recopilacién del autor

Tabla 17. Procesos que producen mas desechos

Procesos que producen mas desechos Cambios

Proceso de impresion empaques de segundo y | Tratamiento de residuos fotograficos
tercer nivel: reveladores y fijadores método electrolitico™

Proceso de troquelado empaques de segundo, | Generar el menor desperdicio aprovechando la
tercer nivel y embalaje geometria del troquel en los formatos existentes
de papeles y cartones

Fuente: recopilacion del autor

-Distribucién

Tabla 18. Medios de transportes actuales

Medios de transportes actuales Alternativas

Vehiculos que funcionan con combustible fosil Conversion de vehiculos a gas natural
vehicular.

Fuente: recopilacion del autor

-Uso.  Generacion de vinculos de atraccion hacia los productos Vitello
aumentando la vida util de los empaques, por medio del disefio grafico que dara
valor agregado a los empaques. Esto se lograra aplicando reglas de composicion
y conceptos de disefio que permitirdn tocar la parte sensible y emotiva del
consumidor?

-Disposicion. Disefiar para desensamblar, es decir permitir que los diferentes
elementos de los empaques sean separados sin ser destruidos facilitando su
reciclaje.

™ Método Electrolitico Anexo D, p. 147.
12 yéase Consideraciones para empagues Anexo A, p.128.
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2.4 ANALISIS EXTERNO. Permite tener presente normativas y requerimientos
ambientales existentes

Tabla 19. Andlisis Externo Empaques

Aspectos Requerimientos

Legislacion ambiental
Ministerio del medio ambiente

Decreto 2811 del 18 de Diciembre de 1.974

“Cédigo Nacional De Recursos Naturales”

Decreto 2104

Articulo 110: Los envases y empaques deberian ser de materiales que
permitan su reciclaje, recuperacion o reutilizacion o en su defecto que
sean biodegradables

Articulo 111: en la etiqueta se debe promover el reciclaje

Otras normativas y
exigencias -Proexport Colombia, Cartilla de empaques y embalajes para
exportacion, Cenpak, 2004

Aspectos estructurales.

Aspectos gréficos.

Seleccién de materiales.

Norma ISO 3394 para dimensiones modulares de embalajes.

Norma ISO 780 y 7000 instrucciones de manejo y advertencias
simbolos pictoricos OIT.

Fuente: recopilacion del autor
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2.5 CREACION DE NUEVAS IDEAS MEJORAMIENTO. Generacion de nuevas
opciones para el mejoramiento para el producto

2.5.1 Rueda de estrategias para el disefio en el ciclo de vida: permite visualizar las
prioridades para el nuevo producto.

Figura 32. Rueda LIDS

2 mm \uevo empaque

B Empaque actual

Fuente por el autor

-@ Desarrollo del nuevo concepto. Siendo 1 la menor modificacién y 5 la mayor
el planteamiento de generar funciones secundarias y hacer uso de materiales de
reciclaje posesiona al nuevo empaque en el numero 4, frente del empaque actual

-1 Materiales de bajo impacto ambiental. 1 se muestra como los materiales que
poseen menor impacto y 5 como el de mayor impacto.

El nuevo empaque se posesiona igual que el empaque actual al plantear el uso
del mismo tipo de materiales que son biodegradables y reciclables.

-2 Reduccion de materiales. 1 es el menor uso de materiales 5 el mayor uso de
materiales.

Existen posibilidades de eliminar el uso de plastificantes y pegamentos, como
también reducir la cantidad de tintas por las respectivas razones el nuevo
empaque se posesiona en el numero 1 frente al empaque actual que se ubica en
el numero 3.
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-3 Optimizacion de las técnicas de produccidon. 5 se muestra como el mas optimo,
1 como el menos optimo.

Al plantear el tratamiento de los desechos fotograficos que es uno de los puntos
mas criticos desde el punto de vista ambiental ubica al nuevo empaque 1 punto
mas arriba que el empaque actual por otra parte se plantea también el método de
impresion CTP donde se elimina el proceso de pre-prensa (Véase anexo | sistemas de
Impresion, pagina 166 ).

-4 Distribucion eficiente. 5 como el mas eficiente, 1 como el menos eficiente.
El uso del gas natural vehicular hace el sistema de transporte mas eficiente y
ecoldgico frente al uso de combustibles fosiles.

-5 Reduccion del impacto durante su uso. 1 como el de menor impactoy 5 como
el mayor impacto.

No se producen ningun tipo de emisiones durante el uso del empaque actual por lo
cual el nuevo empaque se posesiona en el mismo lugar.

-6 Optimizacion de la vida atil. 1 como la minima optimizacién, 5 como la maxima
optimizacion.

El valor agregado en el nuevo empaque permitira aumentar su vida util frente al
empaque actual.

7 Optimizacion al final de la vida atil. 1 como la minima optimizacion, 5 como la
maxima optimizacion.

La nueva propuesta al permitir el reciclaje se posesiona un punto mas arriba que
el empaque actual
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2.5.2 Lista de opciones de eco-disefio

Tabla 20. Opciones de eco-disefio

estrategias

opciones

nuevo concepto

-Uso de materiales de reciclaje
-uso de lona color crudo

Materiales con bajo
impacto ambiental

-Uso de materiales reciclables papel bond 115, Cartén cartulina , cartén
corrugado sencillo tipo A

Reduccién de
materiales

-Eliminacion de plastificante
-Eliminacion de pegamentos
-Uso de una sola tinta

Optimizacién de las
técnicas de produccion

-Generar el menor desperdicio aprovechando la geometria del troquel en
los formatos existentes de papeles y cartones

-Tratamiento de los desechos fotograficos (reveladores y fijadores).

-Uso sistema de impresién CTP

Optimizacién del
sistema de distribucién

-Eliminaciéon del uso de combustibles fosiles uso de Gas Natural

Vehicular*®

Optimizacién de la
vida util del producto

-Dar valor agregado a los empaques por medio del disefio grafico
aplicando reglas de composiciéon y conceptos de disefio con el fin de
generar vinculos de atraccion en los usuarios de los productos Vitello.

Optimizacién del fin de
vida del sistema

-Permitir que los empaques después de su vida Util puedan volver a ser
reciclados.

-Disefar para desensamblar, permitir que los diferentes elementos de
los empaques sean separados sin ser destruidos facilitando su reciclaje.

Fuente: el autor

13 yvéase anexo E Gas Natural Vehicular, p. 151.
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2.5.3 Matriz de factibilidad

Tabla 21. Matriz de f

actibilidad | parte
14

Opciones de t Factibilidad Factibilidad Mejora ambiental
mejora técnica financiera esperada
-lienzo Cp | Existe en la ciudad | Costos elevado en relacién | Hacer uso de un
una industria a los empaques actuales material natural
dedicada a al $ 2000 bolsa lienzo color hecho en algodon
fabricacion de este | crudo 14 * 6.5cm™
tipo de empaques
-Materiales de Cp | No existe una Al no existir una industria Hacer uso de
reciclaje industria para la transformacion materiales de
consolidada en la fisica de estos materiales reciclaje
transformacion Sus costos se ven
fisica de este tipo incrementados en relacion
de materiales a los empaques actuales
-Materiales Cp | Existe una industria | Bajo costo en relacion a Hacer uso de
reciclables papel consolidada y con otros materiales, su precio materiales
y cartén alto nivel de calidad | oscila entre biodegradables y
en el manejo de $ 300y $ 500 por pliego *® | reciclables
estos materiales
-Eliminacion de Cp | Ahorro en el tiempo | Ahorro aproximado del 20 -Permitir que
plastificante de produccion % del costo total de los materiales como el
-120 min. Empaque | empaques'® papel y el cartén
de segundo nivel puedan ser
-240 min. empagque reciclados.
de tercer nivel -Disminuir el uso
de materiales
-Eliminacion de Cp | Ahorro en el tiempo | Ahorro aproximado del 7% | -Disminuir el uso
pegamentos de produccion del costo total de los de materiales
-180 min. Empaque | empaques
de segundo nivel
-360 min. empaque
de tercer nivel
-480 min.
embalaje
-Uso de una sola | Cp | No existen Ahorro aproximado del 6% | Disminuir el uso de

tinta

inconvenientes
técnicos al hacer
uso de un solo
negativo y una
plancha

del costo total de los
empaques

materiales

Fuente: recopilacion del autor

4 Cp: Corto plazo, Lp: Largo plazo

> Deposito de empaques el Maizal calle 31 # 16-61 Bucaramanga Colombia

'® publicaciones del Comun
" véase Anexo B Diagramas de produccién empaques actuales Vitello, p.137.
18 véase costos empaques actuales Publicaciones del Comun p. 41-52- 53-56.
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Tabla 22. Matriz de factibilidad, Il parte
Opciones de mejora t Factibilidad Factibilidad Mejora
técnica financiera ambiental
esperada
-Generar el menor Cp | El disefio de la El costo del troquel | Disminuir
desperdicio aprovechando geometria del troquel oscila entre los desperdicios
la geometria del troquel en permite ser modificado | $40000 y $70000™° | en el material
los formatos existentes de para este tipo de utilizado
papeles y cartones empaques
-Tratamiento de los Cp | Existen en la ciudad Sus costos no son | Eliminacion
desechos fotograficos empresas dedicadas al | muy elevados dela
(reveladores y fijadores). tratamiento de residuos | $3500 por Kg.20 disposicion
directa de
estos
materiales al
medio
ambiente
-Uso sistema de impresion | Lp | No existe en la ciudad Sus costos Eliminacion
CTP el uso de este sistema | disminuyen al proceso de
aumentar las pre-prensa
cantidades
-Medios de transporte que | Lp | Existen empresas Se considera una Reduccion de
funcionen con gas natural certificadas en la inversion a largo las emisiones
vehicular ciudad para realizar la plazo, en una producidas
conversién de primera instancia el | por el motor
vehiculos a gas costo es elevado que funciona
natural®* pero este sera con gasolina
retribuido al
momento de usar
el servicio
-Valor agregado a los Cp | Laimpresion litografica | El disefio grafico es | Permitir el

empaques

Offset presenta altos
niveles de calidad
utilizado
convencionalmente
para este tipo de
trabajos.

independiente de
los costos
generados en el
area de impresion
por lo cual los
costos actuales no
se ven modificados

uso posterior
de los
empagues
por parte del
usuario lo
cual
aumentaria
su vida util.

Fuente: recopilacion del autor

¥ Troqueles Super, calle 31 n 11-15 Bucaramanga Santander

20 yéase anexo C Descont S.A. ESP, p. 144.
2l Véase anexo E Gas Natural Vehicular, p. 151.
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Tabla 23. Matriz de factibilidad, 11l parte

Opciones de | t Factibilidad Factibilidad Mejora ambiental
mejora Técnica financiera esperada
Cp
-Permitir el Existen cooperativas de | Existen retribuciones Permitir el
reciclado de reciclaje encargadas de | fiscales por parte del reciclaje del
los recolectar este tipo de | gobierno paralas empresas | producto
empaques materiales que establezcan politicas
ambientales® al interior de
las mismas
-Disefar Cp | Existen diferentes tipos Reduccion del costo total | Facilitar el
para de cierres utilizados en la | del empaque al evitar el | reciclaje del
desamblar industria de los uso de pegamentos producto
empaques que permiten
Su posterior separacion.

Fuente: cuadro del autor

%2 (Reglamentado por el Decreto 1594 de 1984).

INCENTIVOS Y ESTIMULOS ECONOMICOS

Articulo 13: Con el objeto de fomentar la conservacion, mejoramiento y restauracion del ambiente y
de los recursos naturales renovables, el Gobierno establecera incentivos econémicos

65



3. ANALISIS DE LA INFORMACION RECOPILADA

3.1 CONCLUSIONES

Analizando el sistema de empaque actual para billeteras en cuero de la empresa
Macforabelt Ltda. se identifica la preocupacién de la empresa por proteger y
transportar sus productos adecuadamente, estos aspectos son importantes
sabiendo que son funciones primordiales del empaque, sin embargo no se deben
olvidar las funciones relacionadas con la informacion y la venta del producto.

En el andlisis inicial del proyecto se argumento por que la informacion presente en
los empaques es insuficiente por no incluir datos pertinentes respecto a las
caracteristicas del producto o en el caso del embalaje informacion relacionada con
el manejo de cargas y transporte.

Acerca de vender es claro que no existen elementos conceptuales de disefio que
verdaderamente generen vinculos estrechos entre el usuario y la marca ademas
de no existir elementos diferenciadores (ni graficos ni estructurales) que los
diferencien de los competidores; De igual manera no existe coherencia en todos
los elementos existentes que pertenecen a la empresa Macforabelt Ltda.; Se
observa envases, tarjeteria, empaques, y catalogos entre otros elementos que
aunque conservan la imagen del logotipo presentan diferencias en formas y
colores que generan desorden y dificultan reconocer la identidad de la empresa.

Figura 33. Tarjetas a Vitello

Figura34. Tarjetas b Vitello Figura 35. Tarjetas c Vitello

Fotografia del autor Fotografia del autor Fotografia del autor

Figura 36. Empaque actual tercer nivel Figura 37. Empaque actual segundo nivel

Fotografia del autor Fotografia del autor
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Partiendo del tipo de articulos que son las billeteras en cuero caracterizadas por la
sobriedad y lo moderado, teniendo presente que el mayor numero de ventas de
este producto ocurre en épocas de festejo y celebracibn como la navidad , el dia
de la madre y otras eventos a lo largo del afio se plantea que debe existir una
correspondencia directa en el disefio del empaque con respecto al producto que
realce la importancia del mismo y la pertenencia a la empresa que lo fabrica; por
medio de conceptos de disefio como la forma, el contraste, el color, la gradacién
entre otros, se ayude a establecer la identificacion del producto.

Al plantear otras alternativas de fabricacion y procedimientos para construir los
nuevos empaques se establecio

Hacer uso de materiales de reciclaje, aunque esta alternativa permitiria aumentar
la vida util de diferentes materiales de desecho, estos no facilita su procesamiento
lo cual también se ve reflejado en el costo final del empaque que es superior al de
los costos de los empaques actuales.?

Al aumentar la vida util de los empaques por medio de la eleccion de materiales
que brinden mayor resistencia se permiten que estos cumplan funciones
secundarias®® lo cual mejoraria la imagen e identidad de la empresa. Frente a
esta alternativa se tiene la posibilidad de hacer uso de materiales como la lona
color crudo, pero desafortunadamente esta opcion esta muy lejos de ser
implementada en la empresa Macforabelt Ltda., debido a los niveles de
produccién que la empresa maneja y los costos posibles a invertir para la
fabricacion de este tipo de empaques.?

Frente a lo anterior se encontré que los procesos convencionales® y materiales
utilizados para la fabricacion de los empaques, resultaban ser los mas
convenientes desde el punto de vista ambiental y econdmico por tal razén se
decidié trabajar sobre los procesos y los materiales de los empaques actuales
para generar un nueva propuesta.

Analizando cada una de las etapas del ciclo de vida de los empaques actuales de
la empresa Macforabelt Ltda. se determino:

Los empaques de segundo y tercer nivel construidos en los materiales cartulina
esmaltada calibre 16 y papel bond 115, siendo materiales que favorecen su
reciclaje dejan de serlo en el momento que son plastificados con polietileno; se
plantea la no utilizacion de los respectivos plastificantes.

2% yvéase Anexo H Reciclaje en la ciudad de Bucaramanga, p. 162.

24 yéase Anexo A Consideraciones para empaques, p. 128.

%% yéase Anexo J otras opciones de materiales, p. 172.

*® Empaque de segundo y tercer nivel Impresién offset y troquelado, Embalaje Impresién
serigrafica y troquelado.
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Con respecto al carton corrugado, material utilizado para la fabricacion del
embalaje este si permite su reciclaje para el cual ya existe un mercado a nivel
nacional.

El impacto ambiental mas critico ocurre en el proceso de impresion donde se hace
uso de materiales fotograficos como reveladores y fijadores que poseen un alto
porcentaje de plata®’, actualmente existen industrias que trabajan con este tipo de
quimicos y los desechan directamente al vertedero sin pensar en las
consecuencias, sin embargo hay empresas encargadas de manejar este tipo de
residuos.

En Bucaramanga DESCONT S.A. E.S.P.*® es una empresa que hace un
tratamiento adecuado de este tipo de residuos y sus costos no son muy
elevados®; el proceso consiste en una electrolisis®*® donde se extrae la plata y
posteriormente el material restante es incinerado.

En el proceso de impresion también se hace uso de acetatos para negativos y
planchas en aluminio®'; es importante considerar y conocer las dimensiones y
formatos de los respectivos materiales para asi aprovechar sus areas y generar
menores desperdicios.

Los medios de transporte utilizados por proveedores de insumos, fabricantes y
compradores de empaques, emplean para su funcionamiento combustibles fésiles
gue como se sabe es una de las causas de muchas formas de contaminacién que
producen la destruccién del aire, el calentamiento global de la tierra y la lluvia
acida entre otros efectos nocivos; frente a esta realidad se plantea como una
alternativa viable el uso de gas natural vehicular, se estima que aporta
reducciones significativas en las emisiones contaminantes y su costo es
aproximadamente un 70% menos que el convencional, combustible fosil;

Se debe tener presente que en una primera instancia la conversion de vehiculos a
gas natural requieren de una alta inversion, pero este costo sera retribuido
durante el tiempo de uso.*

Con respecto a los productos en cuero curtidos al cromo se conoce que ocasionan
un efecto negativo en el medio ambiente debido a la produccion de residuos

% La produccién de metales no férreos en general, y en particular la produccion la plata es una
fuente potencial de contaminacion del aire, suelo y agua. http://www.eper-es.com/pdfs/gt25pb.pdf
%8 yéase anexo C Descont S.A. ESP, p. 144.

2 $3500 el Kg. tarifa de residuos (reveladores y fijadores fotograficos) DESCONT S.A. ESP. 2004
% yéase anexo D método electrolitico, p. 147.

%! Estos materiales permiten ser reciclados después de su vida Util véase anexo H Reciclaje en la
ciudad de Bucaramanga, p. 162.

%2 E| gas natural Vehicular trae beneficios ambientales y econdmicos véase anexo E, p. 151.
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sélidos y liquidos dafiinos®®, es aconsejable hacer un tratamiento adecuado de los
respectivos residuos®*; por otra parte existe la posibilidad de hacer uso de cuero
curtido al vegetal® que aunque su obtencién resulta mas dispendiosa se considera
como una alternativa que ocasiona menos deterioro al medio ambiente

3.2 REQUERIMIENTOS. De manera importante antes de definir los
requerimientos del respectivo proyecto es necesario tener en cuenta que la
empresa Macforabelt Ltda. planea exportar sus productos a Venezuela y Ecuador;
por lo cual se hizo necesario tener en cuenta el documento “Cartilla de Empaques
y Embalajes para Exportacion, documento producido por PROEXPORT Colombia.

3.2.1 Requerimientos Funcionales.

Empaque de primer nivel para billeteras en cuero

-Debera permitir que el producto no este expuesto a esfuerzos de compresion,
golpes, ralladuras y agentes externos como el polvo y la humedad que ocasionen
deterioro o dafio del producto desde su fabricacion hasta su destino final.

- Debera contener y proteger el producto durante el almacenamiento, la exposicion
comercial, la exhibicion en los puntos de venta y el deterioro causado por la
manipulacién de los clientes.

- Debera permitir la exhibicion del producto en el sitio de venta resaltando sus
caracteristicas formales y funcionales.

- Debera presentar informacion legible en cuanto:

nombre del producto y su marca

direccién del fabricante, empacador o importador.

pais de origen.

peso o volumen o cantidad del contenido, expresado en valores secos o drenados,
neto o bruto en unidades del sistema métrico decimal.

fecha de vencimiento.

indicaciones o advertencias con el producto.

eco-etiquetas.

Empaque de segundo nivel

% yéase anexo F residuos de la industria del cuero, p. 158.
% véase anexo C Descont S.A. ESP, p. 144.
% véase anexo G Curtido al vegetal, p.160.
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- Deber& permitir el transporte de diferentes productos y sus empaques desde el
sitio de venta hasta el destino final del consumidor

- Debera contener informacion legible en cuanto a:

Nombre de la empresa y marca

Direccion del fabricante, empacador o importador

Eco-etiquetas.

Empaque de tercer nivel

- Debera permitir el transporte y proteccion desde el lugar de fabricacion hasta el
sitio de venta.

- Debera contener informacion legible en cuanto a:

nombre del producto y su marca

direccion del fabricante

pais de origen

peso

eco-etiquetas

El embalaje

- Debera permitir el transporte y la proteccion desde el lugar de fabricacién hasta
el sitio de venta.
- Deberéa presentar la informacién pertinente a la simbologia para almacenaje
y transporte®

3.2.2 Requerimientos de Uso.

-El embalaje debe permitir el transporte por parte de los cargadores y segun el
reglamento de la Organizaciéon Internacional del Trabajo (OIT) no debera pesar
mas de 25 Kg. para hombres y 15 Kg. para mujeres; sus instrucciones sobre
manejo deberan estar condicionadas por la norma ISO 780 y 70003’

“Dentro de las especificaciones para el marcado del embalaje (y cuando éste
cumple funciones de empaque) se deben tener en cuenta los siguientes aspectos:

- El material de las marcas debe ser indeleble, de gran resistencia a la abrasion y
al manejo,

% véase Tabla 83. Simbologia para el almacenaje y transporte, p.133.
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- La legislacion existente en el pais exportador e importador, y estar acorde con las
disposiciones aduaneras respectivas, y

- El tamafo de las marcas debe ser por lo menos de 100 milimetros, a menos que
las piezas a marcar sean mas pequefias. Por ejemplo para el transporte aéreo de
mercancias peligrosas la IATA y la OACI, han normalizado los simbolos.

Marcas estandar
El sistema de embalaje debe llevar impreso o mediante rotulos adhesivos la
siguiente informacion:

La identidad y ubicacion geografica del productor y/o exportador y la del
importador o comprador en el lugar de destino, y

- La identificacion comercial del producto (si éste no es susceptible al robo),
cantidad de unidades contenidas, numeros del paquete en relacion con el total del
despacho y los numeros de los documentos de exportacion.

Marcas informativas
Se deben colocar como minimo en tres lados laterales.

Marcas de Manipuleo.

Existen algunos simbolos cuyo significado implica su colocacion en otros lugares
del embalaje, como por ejemplo el icono para indicar el lugar en que se deben
colocar las cadenas de manipulacion o la ubicacion del "centro de gravedad" de la
carga, éstas deben ubicarse en las cuatro caras laterales al lado izquierdo superior
en colores oscuros con una altura superior a 10 cm.”®

-El envase y embalaje deberan permitir su apilamiento durante el transporte.

-El sistema envase, empaque secundario y embalaje deberan permitir abrirse y
cerrarse con facilidad.

-El embalaje debera estar provisto de mecanismo de inviolabilidad los cuales
deberén facilitar la proteccion del producto durante su transporte.

% Fuente http://www.proexport.com.co/VBeContent/logistica/newsDetail.asp?ID=2930&ID
Company=8
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3.2.3 Requerimientos Formal-estéticos.

-El empaque debera ser disefiado exclusivamente para el producto especifico a
contener, de igual forma mostrar la pertenencia de los productos a la empresa
Macforabelt Ltda.

-Se debera hacer uso de un solo tipo de color de la paleta C, M, Y, K siendo
posible manejar diferentes tonalidades del mismo.

-El fondo a utilizar sera el color natural presente en la cartulina kratf

-Los empaques deberan permitir el reconocimiento de la imagen de la empresa

3.2.4 Requerimientos Dimensionales.

-Para el disefio de los empaques se deberan tener presente las dimensiones de
las billeteras.*

-Las dimensiones para el embalaje deberan estar determinadas por la norma ISO
3394 que dice:

“Las cajas: las dimensiones de las bases de las cajas deben corresponder a un
modulo de 60 x 40 cm. de Medida Externa.

La altura debe acondicionarse a las dimensiones de los productos
comercializados. Este mddulo puede multiplicarse y/o subdividirse y por
consiguiente obtener otras dimensiones (mdultiplos) que se adapten a cualquier
necesidad.

Las medidas de las cajas individuales de los productos exportados deben

acondicionarse internamente al médulo estipulado y siempre es posible encontrar
la medida que permita este trabajo......."*°

3.2.5 Requerimientos Técnico-productivos.

% yéase dimensiones de billeteras para caballero y dama p. 37— 38.
9 Norma 1SO 3394 fuente http://www.proexport.com.co /VBeContent/logistica/newsDetail.as
p?1D=2930&IDCompany=8
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-Se deberan utilizar los materiales y procesos productivos disponibles en el pais
especificamente:

Para empaques de segundo y tercer nivel impresion litografica y troquelado, los
materiales utilizados cartulina kraft.

Para embalajes impresién en screem y como material carton corrugado.

-Tener presente los formatos existentes de los materiales para su maximo
aprovechamiento:

Planchas en aluminio &rea de impresién: 32x45 cms o 110x78cms™*

Carton cartulina: 70x100 cms*

Cartén corrugado: 300x180 cms*?

3.2.6 Requerimientos Econdmicos.

Los costos de lo nuevos empaques deberan estar comprendidos entre los costos
de los empaques actuales*

3.2.7 Requerimientos Ambientales.

-Hacer uso de materiales con bajo contenido energético.

-Hacer uso de materiales que permitan su reciclaje.

-Reducir al maximo peso y volumen sin afectar la funcionalidad de los empaques.
-Hacer un uso 6ptimo de los procesos de fabricacion de los insumos a utilizar.

-En lo posible evitar el uso de pegamentos o aditivos que retarden el proceso de
reciclaje.

-Permitir que los empaques sean plegados o desarmados durante el proceso de
distribucién para facilitar su transporte, aprovechando los espacios; considerando
la posibilidad de transportarlos en componentes sueltos o modulos dejando el
ensamblado final a la empresa que los adquiere.

22 Publicaciones del Comn calle 64 C No 3BW-06 Bucaramanga, Santander.

Ibid.
43 Procajas, calle 19 No 16-32 Bucaramanga, Santander
4 costos empaques actuales para una produccion de 1000 empaques; empagque de primer nivel
$110, empaque de segundo nivel $181, empaque de tercer nivel $347, embalaje $1500, fuente
Publicaciones del Comun
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-Generar la menor cantidad de desperdicios.

-Proponer a proveedores, fabricantes y compradores alternativas de distribucion
como el gas natural vehicular, que evite el uso de combustibles fosiles.

-Disefiar para desensamblar, permitir que los diferentes elementos de los
empaques se han separados sin ser destruidos facilitando su reciclaje.

3.2.8 Requerimientos Gréficos.

-Se debera disefiar la respectiva parte grafica de todos los empaques sin hacer
modificaciones al logotipo actual de la empresa.

-El logotipo debe aparecer en la mayoria de las caras de los empaques de
segundo y tercer nivel.

-Acerca de la jerarquizacion de la informacion de los empaques se le debera dar
prioridad al logotipo de la empresa, con respecto al embalaje se le debera dar
prioridad a las marcas de manipuleo.

-las fuentes y tamafios de texto utilizados en los empaques deberan ser legibles,
sus fondos deberan ser en colores que faciliten la lectura de los respectivos textos.
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4. EXPERIMENTACION

41 EVOLUCION ESTRUCTURAL. Como primera medida se partio del
aprovechamiento maximo del material y en forma gradual se agregaron cada
uno de los factores a considerar, los propositos y objetivos del proyecto.

Conociendo la produccion de empaques para billeteras que utiliza la empresa
Macforabelt Ltda. que es de 4000 empaques por afo, y siendo esta una
produccion relativamente pequefia, se plantea:

-La construccion de un troquel sencillo (obtencién de un empaque por troquel)

-El uso de formatos de pliego que seran cortados para después ser troquelados

Con estas consideraciones se establecen las posibles dimensiones para hacer uso
del pieglo

Tabla 24. Posibles dimensiones pliego cortado

Numero de empaques Dimensiones Dimensiones a utilizar
por pliego — 2 cm. de pinza

12 23*25 cms 21*23 cms

12 16.6*35 cms 14.6*33 cms

12 11*50 cms 9*48 cms

12 17.5*33 cms 15.5*31 cms

10 20*35 cms 18*33 cms

10 14*50 cms 12*48 cms

10 70*10 cms 68*8 cms

10 100*7 cms 98*5 cms

9 33*23 cms 31*21 cms

8 100*8.7 cms 98*6.7 cms

8 50*17.5 cms 48*15.5 cms

8 25*35 cms 23*33 cms

6 35*33 cms 33*31 cms

6 50*23 cms 48*21 cms

4 50*35 cms 48*33 cms

Tabla del autor

Por otra parte y de manera importante se busca que el empaque sirviera para
almacenar diferentes referencias de billeteras para lo cual estas fueron agrupadas
en tres grupos de acuerdo a sus dimensiones*:

-billeteras para caballero

-billeteras para dama referencia 301

-billeteras para dama referencia 302

5 Véase dimensiones billeteras p. 37 - 38.
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4.1.1 Evolucién, empaque primer nivel billeteras en cuero

Modelo 1

Figura 38. Modelo 1 Figura 39. Modelo 1 con billetera

Fotografia del autor Fotografia del autor

-Este modelo consta de dos piezas que se abren de lado a lado para tener acceso
al producto, se obtienen 8 empaques de un pliego de 70 * 100 cm.

-Dimensiones desarrollo: 41.5 * 15.4 cms

-Permite facilitar la exposicion del producto

-No presenta definido su sistema de cierre

-Permite diferenciarse de los empaques tradicionales

Modelo 2

Figura 40. Modelo 2 Figura 41. Modelo 2 con billetera

Fotografia del autor Fotografia del autor
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-Este modelo permite su modificacién para favorecer el producto en su sitio de
venta dejando al descubierto el producto y un &rea especifica para colocar la
imagen representativa de empresa.

-Se obtienen 10 empaques de un pliego.

-Dimensiones desarrollo: 33 * 18 cms.

-No se utilizan pegamentos para sus uniones internas

-Aunque posee una estructura que protege al producto, su sistema de cierre no es
seguro

Modelo 3

Figura 42. Modelo 3 Figura 43. Modelo 3 con billetera

Fotografia del autor Fotografia del autor

-se obtienen 7 empaques por pliego que es un numero inferior a los anteriores
modelos.
-El sistema de unidn de pestafas para este caso resulta inseguro e inestable

Modelo 4

Figura 44. Modelo 4

-empaque constituido por dos piezas que se
ensamblan entre si.

-numero de empaques por pliego: 6
-Dimensiones desarrollo: 2 piezas de 24.5* 14
cms

-aunque no utilizan pegamentos para Ssus
uniones internas no ofrece un sistema de cierre
confiable.

Fotografia del autor
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Modelo 5

Figura 45. Modelo 5 Figura 46. Modelo 5 con billetera

Fotografia del autor Fotografia del autor

-Retomando los modelos iniciales se recurre a obtener un empaque a partir de una
sola pieza.

-Se obtienen 8 empaques por pliego

-Dimensiones desarrollo: 24.5*33 cms.

-No se utilizan pegamentos en sus uniones internas

Figura 47. Empaque como pedestal

-posee una inclinacion en sus caras laterales
mostrandose como un pedestal facilitando la
venta del producto.

Fotografia del autor
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4.1.2. Evolucion empaque segundo nivel

Modelo 1
Figura 48. Empaque segundo nivel Figura 49. Detalle cuerdas en cuero
modelo 1 modelo 1

\

Fotografia del autor Fotografia del autor

-Este modelo no utiliza pegamento en sus uniones internas igual que los modelos
anteriores

-Presenta dos cuerdas para facilitar un agarre de abarcar, estan fabricadas en
cuero* evocando de manera directa cuales el tipo de productos ofrecidos por la
empresa Macforabelt Ltda.

-No presenta un cambio significativo desde el punto de vista formal que lo
diferencie de los empaques utilizados por la competencia.

-El sistema de sujecion utilizado para unir las marras de cuero al cuerpo del
empaque no es el mas apropiado se presenta como uno nudo que resulta
dispendioso al momento de armar (Véase Figura 49. Detalle cuerdas en cuero modelo 1).
-No presenta una relacion coherente con los empaques primer nivel

-Se obtienen 4 empaques por pliego.

“® En la industria del cuero se produce gran cantidad de retales para los cuales no se tiene un uso
definido que terminan convirtiéndose en parte de los rellenos sanitarios
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Modelo 2

Figura 50. Empaqgue segundo nivel
modelo 2

Fotografia del autor

Figura 51. Detalle sujecién marras de cuero
modelo 2

Fotografia del autor

-Se plantea un tratamiento en las aristas eliminando la rigidez (véase Figura 50.

Empague segundo nivel modelo 2)

Figura 52. Detalle sujecion de marras no visibles

Fotografia del autor

-Acerca del sistema de sujecion de las
marras de cuero al cuerpo del empaque, el
sistema utilizado en este modelo no permite
ser visible y presenta facilidad al momento
de ser armado (Véase Figura 51. Detalle sujecion
marras de cuero modelo 2).
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4.1.4 Evolucion empaque tercer nivel y Embalaje.

Antes de comenzar a disefiar el empaque de tercer nivel y embalaje fue necesario
tener presente cual deberia ser la capacidad de productos a contener para este
propdsito se tuvo en cuenta:

-Las dimensiones de los diferentes tipos de billeteras teniendo claro que el
empaqgue de tercer nivel y embalaje pudieran almacenar cualquier tipo de billetera
minimizando la cantidad de troqueles fabricados.

-El numero de las ventas de los productos planteado por el fabricante.

-Los formatos existentes de cartdon micro-corrugado y corrugado para lograr el
maximo aprovechamiento del material.

-Por ultimo la normativa respecto a las dimensiones que deben poseer los
empaques para exportacion.

Las dimensiones determinadas que cumplian mejor los anteriores parametros
fueron:

- 14*20*11 para empaques de tercer nivel

- 22*37.5*60 para embalajes.

Teniendo definido las dimensiones de los respectivos empaques, se plantea el
disefio de un empaque constituido por dos piezas iguales que se ensamblan entre
si, sin uso de pegamentos siendo coherente con el sistema de unién utilizado en el
empaque de segundo nivel; esta propuesta minimizaba en un 50% el tamafio del
troquel, al hacer este de una sola pieza, sin embargo esta alternativa resulta mas
costosa respecto a la cantidad de empaques obtenidos por lamina y la durabilidad
del troquel

Empaque de tercer nivel

Figura 53. Empaque de tercer nivel constituido por 2 piezas iguales

Fotografia del autor
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Tabla 25. Empaque de tercer nivel

Tipo de troquel Numero de empaques Desperdicio (aprox.)
obtenidos lamina (70*100cms)
2 piezas iguales 2 26%
| pieza 3 3.1%

Fuente: cuadro del autor

Tabla 26. Embalaje

Tipo de troquel Numero de empaques obtenidos Desperdicio (aprox.)
lamina (300*180cms)
2 piezas iguales 3 19%
| pieza 4 2,6%

Fuente: cuadro del autor

Debido a las anteriores razones se decidié trabajar con un empaque constituido
por una sola pieza.

4.2 EVOLUCION DISENO GRAFICO

El primer planteamiento para realizar la composicién grafica de los empaques fue
tener presente la forma de los mismos, aunque algunas veces el proceso de
disefio tanto grafico como estructural debe ser simultaneo dirigido al mismo
objetivo en este proyecto se establecid primero la parte estructural para lo cual
posteriormente se definié su parte grafica que no deja de ser otra alternativa para
cumplir con el cometido, de igual manera es posible en algunas ocasiones que el
disefo grafico termine modificando el disefio estructural.

El disefio grafico se establecio a partir de una relacién directa con los productos
qgue contredrian los empaques, para tal fin se decidid realizar una abstraccion de
las pieles (véase. Figura 61. Piel desollada, pagina 84)

Figura 54. Propuesta No 1 disefio grafico

En la primera propuesta se aprecia el logotipo sobre una
franja de color negro de menor intensidad en la parte
central, en la parte inferior de esta aparece el nombre de la
empresa sugiriendo la curvatura presente en las aristas.

Imagen del autor
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El siguiente paso a seguir fue realizar diferentes variaciones incluyendo ademas
del logotipo de la empresa, un eslogan “Macforabelt Ltda. Fundada en 1978”
reconociendo la experiencia de la misma.

Figura 55. Propuesta No 2 disefio grafico

Macforabelt Ltda Fundada en 197g

Imagen del autor

Figura 57. Propuesta No 4 disefio grafico

Macforabelt Leda

Imagen del autor

Figura 56. Propuesta No 3 disefio grafico

macforabelt Ltda Fundada en 1978

Imagen del autor

Figura 58. Propuesta No 5 disefio grafico

Macforabelt Ltda Fundada en 1973

Imagen del autor
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5. PROPUESTA FINAL NUEVO SISTEMA DE EMPAQUE PARA BILLETERAS

EN CUERO

5.1 ASPECTOS FORMAL-ESTETICOS

5.1.1 Aspectos formal-estéticos empaque primer y segundo nivel.

Figura 59. Empaques primer y segundo Figura 60. Diagramacion empagques para

nivel para billeteras en cuero

P

Fotografia del autor

Figura 61. Piel desollada

Imagen del autor

billeteras

TTS e

Fotografia del autor

El disefio de los empaques planteado para las
billeteras en cuero parte de una abstraccion de la forma
de las pieles, esta se caracteriza por presentar unos
cortes ovalados, dicho elemento aparece recortado a la
mitad sobre la parte frontal de los empaques, aplicando
simetria se presenta el mismo elemento con una
reduccion de tamafio e intensidad de color sobre la otra
mitad dejando un espacio libre para el nombre de la
empresa y su eslogan “Macforabelt Ltda. Fundada en
1978, donde se aprecia en la frase el positivo y negativo
siendo congruentes con el orden impuesto por la linea
central y presentado una correspondencia con la

curvatura presenté en la forma del empaque
(Véase figura 60 Diagrama empaques para billeteras)
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Sobre la misma linea central aparece el logotipo de la empresa con la mayor
intensidad de color mostrandose como el elemento mas importante en relacion a
todos los presentes dentro del conjunto.

Figura 62. Tratamiento aristas empaque
primer nivel para dama referencia 302

Por otra parte el disefio estructural del empaque
de primer nivel presenta un tratamiento en sus
aristas lo cual elimina la rigidez de los filos que
se utiliza en los empagues convencionales.

Fotografia del autor

Figura 63. Detalle palabra Vitello

Como elemento de repeticiébn y con la menor
intensidad de color aparece la palabra “Vitello”
estableciendo un equilibrio al no dejar espacios
vacios sin restar importancia o entrar competir
con el logotipo y o la informacién contenida en
los empaques

Fotografia del autor

Colores utilizados

Figura 64. Colores utilizados nueva propuesta

C. 0 C. 0 C. 0
M. O M. O M. O
Y. 0 Y. O Y. O
K. 100 K. 25 K. 5

Diagrama del autor
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Construccion Diagramacion

Figura 65. Construccion diagrama empaques

anmatismns snbad § gl S

2%a

0
s

Diagrama del autor
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Elementos graficos empaques primer Nivel

Tabla 27. Logotipo empaques primer nivel

Elemento: Logotipo Vitello

Ubicacién Caras superior e inferior, solapa
Color C:0, M:0, Y:0, K:100
Tamarfio 20*20mm

Fuente: cuadro del autor

Tabla 28. Fondo oscuro empaques primer nivel

Elemento: Fondo oscuro

Ubicacién Caras superior lateral e inferior

Color C:0, M:0, Y:0, K:25

Fuente: cuadro del autor

Tabla 29. Fondo claro empaques primer nivel

Elemento: Fondo claro

Ubicacién Caras superior

Color C:0, M:0, Y:0, K:5

Fuente: cuadro del autor
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Tabla 30. Nombre productos empagues primer nivel

Vite((o"®

Elemento: Nombre productos Vitello

Ubicacion Solapa y cara lateral izquierda
Color C:0, M:0, Y:0, K:100
Tamafio 48*10mm

Fuente: cuadro del autor

Tabla 31. Eslogan empaque primer nivel

Macforabelt Ltda

Elemento: Eslogan

Ubicacién Cara superior
Color C:0,M:0, Y:0,K:100.Y C: 0, M: 0, Y: 0, K: 0.
Fuente Book Antigua (9)

Fuente: cuadro del autor

Tabla 32. Nombre en repeticibn empaque primer nivel

Elemento: Nombre productos Vitello

Ubicacion Caras laterales
Color C:0,M: 0, Y:0, K:15.
Tamafio 17*3mm

Fuente: cuadro del autor

Tabla 33. Texto nombre de la empresa empaque primer nivel

Macforabelt Ltda.

Elemento: Texto nombre Empresa

Ubicacion Cara inferior
Color C: 0, M: 0, Y:0, K:50.
Fuente Book Antigua (9)

Fuente: cuadro del autor

88




Tabla 34. Informacién empaque primer nivel

Telefax: 6429359- 6421058
e-mail: vitello@epm.net.co
Calle 20 No. 20-49 piso 3
San Francisco
Bucaramanga- Colombia

Elemento: Informacion Empresa

Ubicacion Cara inferior
Color C:0,M:0, Y:0, K:100
Fuente Book Antigua (8)

Fuente: cuadro del autor

Tabla 35. Productos empresa empaque primer nivel

Bolsos, portafolios y pequefia marroquineria

Elemento: Texto productos Empresa

Ubicacion Cara inferior
Color C: 0, M:0, Y:0, K:100
Fuente Book Antigua (10)

Fuente: cuadro del autor

Tabla 36. Sello empague reciclable, empaques primer nivel

Elemento: sello empaque reciclable

Ubicacién Solapa
Color C:0,M:0, Y:0, K:100
Tamafio 10*10 mm

Fuente: cuadro del autor

Tabla 37. Sello ecoldgico Colombia, empaques primer nivel

Elemento: Sello ecoldgico Colombia

Ubicacién Solapa
Color C: 0, M:0, Y:0, K:100
Tamarfio 11*9 mm

Fuente: cuadro del autor
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Elementos graficos empaques segundo Nivel

Tabla 38. Logotipo empagues segundo nivel

Elemento: Logotipo Vitello

Ubicacion Caras frente posterior laterales y superior
Color C:0, M:0, Y:0, K:100

Tamafio modelo pequefio

Caras frente y posterior 40*40mm

Caras laterales y superior 15*15mm

Tamafio modelo grande

Caras frente y posterior 80*80mm

Caras laterales y superior 30*10mm

Fuente: cuadro del autor

Tabla 39. Fondo oscuro empaques segundo nivel

Elemento: Fondo oscuro

Ubicacién Caras laterales frente y posterior

Color C:0, M:0, Y:0, K:25

Fuente: cuadro del autor

Tabla 40. Fondo claro empaques segundo nivel

Elemento: Fondo claro

Ubicacién Caras frente y posterior

Color C:0, M:0, Y:0, K:5

Fuente: cuadro del autor
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Tabla 41. Eslogan empagues segundo nivel

Elemento: Eslogan

Macforabelt Ltda

Ubicacién Caras frente y posterior

Color C:0,M:0, Y:0, K:100.Y C: 0, M: 0, Y: 0, K: 0.
Fuente

modelo pequefio Book Antigua (18)

modelo grande Book Antigua (36)

Fuente: cuadro del autor

Tabla 42. Nombre en repeticibn empaques segundo nivel

Elemento: Nombre productos Vitello

Ubicacién Cara superior
Color C:0,M:0, VY:0,K: 15.
Tamafio 17*3mm

Fuente: cuadro del autor

Tabla 43. Informacién empaque segundo nivel

Telefax: 6429359- 6421058
e-mail: vitello@epm.net.co
Calle 20 No. 20-49 piso 3
San Francisco

Bucaramanga- Colombia
Bolsos, portafolios y pequefia

Elemento: Informacién Empresa

marroquineria

Ubicacion Cara inferior

Color C:0,M: 0, Y:0, K:100
Fuente Book Antigua (22)

Fuente: cuadro del autor

Tabla 44. Sello empaque reciclable, empaques segundo nivel

Elemento: sello empaque reciclable

Ubicacion Cara inferior
Color C: 0, M:0, Y:0, K:100
Tamarfo 22*22 mm

Fuente: cuadro del autor
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Tabla 45. Sello ecoldgico Colombia, empagues segundo nivel

Elemento: Sello ecolégico Colombia
Ubicacion Cara inferior
Color C:0,M:0, Y:0, K:100
Tamarfo 25*20 mm

Fuente: cuadro del autor

5.1.2 Aspecto formal-estético empaque de tercer nivel y embalaje. Por tratarse de
un tipo de empaques que no tienen un contacto directo con el consumidor final y
existir exclusivamente para contener y proteger a los productos durante el
transporte, no cuentan con el mismo tratamiento en las aristas presentes en los
empagues de primer y segundo nivel ya que sus funciones son diferentes (Véase
requerimientos pagina 69), Sin embargo el empaque de tercer nivel y embalaje también
hacen parte de la empresa Macforabelt y cuentan con elementos graficos y
estructurales que los relacionan directamente

Figura 66. Empaque tercer nivel y embalaje

Fotografia del autor

92




Tabla 46. Logotipo empaque tercer nivel y embalaje

Elemento: Logotipo Vitello

Ubicacion Todas sus caras
Color C:0, M:0, Y:0, K:100
Tamario

Empaque tercer nivel
Embalaje

25*25mm
95*95 y 20*20 mm

Fuente: cuadro del autor

Tabla 47. Fondo oscuro empaque tercer nivel y embalaje

Elemento: Fondo oscuro

Ubicacion

Caras frente y posterior

Color

C:0, M:0, Y:0, K:25

Fuente: cuadro del autor

Tabla 48. Fondo claro empaque tercer nivel y embalaje

Elemento: Fondo

Ubicacion

Cara frente

Color

C:0, M:0, Y:0, K:5

Fuente: cuadro del autor
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Tabla 49. Eslogan empaque tercer nivel

Macforabelt Ltda

Elemento: Eslogan

Ubicacion Cara frente
Color C:0,M:0, Y:0, K:100.Y C: 0, M: 0, Y: 0, K: 0.
Fuente

Empaque tercer nivel

Book Antigua (10)

Fuente: cuadro del autor

Tabla 50. Eslogan embalaje

Macforabelt Ltda Fundada en 1978

Elemento: Eslogan

Ubicacién Cara frente

Color C: 0, M: 0, Y:0, K:100.
Fuente

Embalaje Book Antigua (43)
Fuente: cuadro del autor

Tabla 51. Informacion empaque tercer nivel y embalaje

Macforabelt Ltda.
Telefax: 6429359- 6421058
e-mail: vitello@epm.net.co
Calle 20 No. 20-49 piso 3
San Francisco

Bucaramanga- Colombia
Bolsos, portafolios y pequena

Elemento: Informaciéon Empresa

marroquineria

Ubicacién Cara posterior

Color C:0,M:0, Y:0, K: 50.
Fuente

Empaque tercer nivel Book Antigua (12)
Embalaje Book Antigua (18)

Fuente: cuadro del autor
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Tabla 52. Informacion empresa empague tercer nivel

Macforabelt Ltda.

Elemento: Informaciéon Empresa

BUCARAMANGA

COLOMBIA

SUR AMERICA

Ubicacion Cara posterior

Color C:0,M: 0, Y:0, K:100
Fuente Book Antigua (12)

Fuente: cuadro del autor

Tabla 53. Informacion transporte empaque tercer nivel

CANTIDAD

PAQUETE No DE
PESO

PRODUCTO
REFERENCIA

FECHA

Elemento: Informacién transporte

Ubicacion

Cara lateral

Color

C:0,M:0, Y:0, K:100

Fuente

Arial (14)

Fuente: cuadro del autor

Tabla 54. Informacién transporte embalaje

FABRICANTE Y/O
EXPORTADOR

CANTIDAD

IMPORTADOR

PAQUETE No DE
PESO

FECHA

Elemento: Informacién transporte

Ubicacion

Cara lateral

Color

C:0,M:0, Y:0, K:100

Fuente

Arial (18)

Fuente: cuadro del autor

Tabla 55. Simbolo lado arriba, embalaje

Elemento: simbolo este lado arriba

Ubicacion Caras laterales
Color C: 0, M: 100, Y:100, K:0
Tamarno 70*70mm

Fuente: cuadro del autor
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Tabla 56. Simbolo manténgase lejos del calor, embalaje

Elemento: simbolo manténgase lejos del

_\:’_ calor
/ I\
PraN
[ ]
Ubicacion Caras laterales
Color C: 0, M: 100, Y:100, K:0
Tamarfio 70*70mm

Fuente: cuadro del autor

Tabla 57. Simbolo manténgase Seco, embalaje

Elemento: simbolo manténgase seco del
calor

Ubicacion Caras laterales
Color C: 0, M: 100, Y:100, K:0
Tamarno 70*70mm

Fuente: cuadro del autor

Tabla 58. Simbolo no use ganchos, Embalaje

Elemento: No use ganchos

Ubicacion Caras laterales
Color C: 0, M: 100, Y:100, K:0
Tamafo 70*70mm

Fuente: cuadro del autor
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Tabla 59. Sello empaque reciclable embalaje

Elemento: sello empaque reciclable

Ubicacién

Empaque tercer nivel Cara inferior
Embalaje Caras laterales

Color C: 0, M:0, Y:0, K:100
Tamafio

Empaque tercer nivel 22*22 mm

Embalaje 30*30 mm

Fuente: cuadro del autor

Tabla 60. Sello ecoldgico Colombia, embalaje

Elemento: Sello ecoldgico Colombia

Ubicacién Solapa

Empaque tercer nivel Cara inferior
Embalaje Caras laterales

Color C:0,M:0, Y:0, K:100
Tamarno

Empaque tercer nivel 22*25 mm

Embalaje 30*22 mm

Fuente: cuadro del autor
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5.2 ASPECTOS FUNCIONALES NUEVO SISTEMA DE EMPAQUE

5.2.1 Empaque de primer nivel

-Vender. Por medio del tratamiento de las aristas junto con el manejo grafico se
logra un reconocimiento en el consumidor. Establecer una composicion equilibrada
a partir de tonalidades de un mismo color, repetir elementos alterando sus
dimensiones que resalten la forma de los empaques, generar una relacion
coherente entre sus partes; son algunos de los aspectos que permiten generar un
vinculo de atraccion sobre el consumidor lo cual se vera finalmente reflejado en la
decision de compra, por otra parte este empaque permite convertirse en un
exhibidor resaltando el producto, logrando mostrar sus caracteristicas y beneficios.

Figura 67. Empaque como exhibidor Figura 68. Empaque como exhibidor en
billeteras en cuero para caballero billeteras en cuero dama

Fotografia del autor Fotografia del autor

-Informar. A partir de la jerarquizacion se determino la prioridad que deberia tener
los diferentes datos y la informacion en el empaque, al observar el frente del
mismo se puede apreciar que el logotipo, por medio de su intensidad de color y
tamano es lo primero que observa el consumidor.

En segundo lugar se encuentra el nombre de la empresa y por ultimo los fondos

gue aparecen en menor intensidad de color sin restarle importancia (véase figura 69
Frente empaque para billeteras en cuero caballero)

Al apreciar la cara posterior del empaque se encuentra nuevamente logotipo como
el elemento mas importante en segundo lugar informacion referente a lo nUmeros

telefonicos, correo electronico, direccidn (Véase Figura 70. Parte posterior empaque para
billeteras en cuero caballero)
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Figura 69. Frente empaque para billeteras Figura 70. Parte posterior empague para billeteras
en cuero caballero en cuero caballero

Fotografia del autor Fotografia del autor

Por otra parte no se incluyen datos especificos de las billeteras ya que algunos de
los empaques de primer nivel como es el caso del utilizado para billeteras en
cuero para caballero sirven parta almacenar cinco tipos de referencias diferentes,
para esta informacién especifica se disefio una tarjeta que incluye:

Figura 71. Tarjeta con informacion especifica de las billeteras

Vite((o® -cuidados que se deben tener con el
QRa)‘;'as ¥ otras marcas prOdUCtO
en CUers provienen .
Zteny | gl -peso aproximado
Macforabelt Lida :E'“?S.?_i:‘r'““ N -tipo de C_UGI'O
Fundada en 1978 :”;'?.ﬁ!“n;'fm -referencia
Bolsos gasolinay grasa -nombre de la empresa
portafolios Referencia H -z Z
5 B quenia marroquineria -direccion y teléfonos
Color
Telefax; (429359 6421058
e-mail: vitello@epm.net.co Tipo de cuero
Calle 20 Mo, 2049 piso 3
San Francisco
Bucaramanga- Colombia Peso aprox 6l g

Fotografia del autor

Ninguna de las caras del empaque esta desprovista de informacion que evoque
los productos de la empresa Macforabelt Ltda.

-Proteger y contener. El empaque de primer nivel permite proteger y contener las
billeteras en cuero durante su exhibicion comercial, la exposicion a los agentes
externos como el polvo y el deterioro causado por la manipulacién de los clientes

El sistema de cierre de este modelo de empaque se encuentra directamente

relacionado con el sistema de cierre de las billeteras lo cual permite una mejor
sujecion del empaque con el producto.
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-Transportar. El empaque de primer nivel permite su apilamiento facilitando su
transporte.

5.2.3 Empagque segundo nivel

-Vender. [Este empaque presenta los mismos elementos representativos del
empaque de primer nivel como las curvaturas en sus aristas y la diagramacion
grafica, presentando algunas variaciones pero conservando la coherencia que
identifica a este sistema de empaques como una familia de productos.

Figura 72. Empaqgues segundo nivel Figura 73. Caras laterales empaque
segundo nivel

Fotografia del autor Fotografia del autor

Se muestra en sus caras frente y posterior la misma informacion: el logotipo los
respectivos fondos y el nombre de la empresa; en las caras laterales aparece
nuevamente en menor tamafo el logotipo y su fondo, en la parte inferior el nombre
de los productos condicionados todos estos elementos por el orden impuesto de
la linea central; ninguna de las caras esta desprovista de informacion grafica que
evoque la empresa y sus productos, se desea permanecer en la memoria del
consumidor sin sobrecargarlo.
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Figura 74. Detalle agarradera en cuero

Por otra parte queriendo que el consumidor conserve
este empaque para usos posteriores y buscando una
relacion directa con los productos que son fabricados
en cuero legitimo, se establecid aumentar su valor por
medio de una agarradera en cuero, el usuario tendra
un contacto directo por medio de su tacto y el mismo
identificara la calidad de los productos.

Fotografia del autor

-Informar. En la cara inferior se presenta informacion pertinente a:

Nombre de la empresa, tipo de productos, direccién, correo electrénico, eco-
etiquetas; esta informacion esta distribuida de tal forma que facilita su lectura al
hacer variaciones en el tamafio de los textos, la distribucién e intensidad de color

Figura 75. Detalle Informacién empaque segundo nivel

@ e

Macforabelt Ltda.
Bolsos, portafolios y pequefa marroquineria

(429359~ 6421058, e-mail: vitello@epm.net.co, Calle 20 No. 20-49 piso 3 San Francisco Bucaramang,_ )
K - - Colomp,;,

Telefa

Imagen del autor

-Proteger y contener. Existen dos tamafos diferentes de este tipo de empaques
gue no solo permiten proteger y contener las billeteras en cuero si no los demas
productos pertenecientes a la empresa Macforabelt Ltda.

-Transportar. El empaque de segundo nivel por medio de su agarradera y sistema

de cierre facilita el transporte de diferentes productos pertenecientes a la empresa
desde el lugar de venta al destino del consumidor.
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5.2.4 Empaque de tercer nivel y embalaje

Empaque de tercer nivel

-Informar. En su cara frontal al igual que los empaques de primer y segundo nivel
presenta el logotipo con el nombre de la empresa; en su cara posterior aparece
nuevamente el logotipo con datos de la empresa como numeros telefénicos,
direccion, correo electronico.

Figura 76. Empaque tercer nivel Figura 77. Cara posterior empaque tercer nivel

Fotografia del autor Fotografia del autor

Figura 78. Informacién empaque tercer nivel

En su cara lateral aparecen datos referentes a la
cantidad, especificaciones del producto contenido,
referencias y fecha expedicion.

Fotografia del autor
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-Proteger y contener. El empaque de tercer nivel fue concebido para almacenar
los diferentes tipos de billeteras que posee la empresa Macforabelt Ltda.

Tabla 61. Capacidad empaque tercer nivel.

Referencia Unidades por empaque
035-238-198-171-223 10
301 3
302 6

Fuente el autor

Figura 79. Elementos de relleno empaque tercer nivel

- Al empacar las referencias 301 y 302 se
~generan unos espacios vacios para lo cual se
plantean elementos de relleno en cartdén
corrugado que evitaran el deterioro de lo
empaqgues con los productos causado por el
movimiento durante el transporte.

Fotografia del autor

Figura 80. Sistema de cierre empaque tercer nivel

El empaque de tercer nivel presenta un
sistema de cierre que consiste en un ajuste y
superposicion de tapas

Fotografia del autor

-Transportar. La geometria del empaque de tercer nivel facilita su
almacenamiento y transporte.
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Embalaje

-Informar.

Figura 81. Simbologia para el almacenamiento, manejo de cargas y transporte

Fotografia del autor

En cada una de sus cuatro caras laterales presenta la simbologia correspondiente
al almacenaje y trasporte por otra parte presenta informacion especifica respecto
al fabricante, exportador, importador, cantidad, numero de paquetes en relacion al
despacho, tipo de productos y fecha de expedicion.

Figura 82. Informacién embalaje

Fotografia del autor

Sin olvidar que cualquier empaque perteneciente a la empresa se convierte en una
alternativa de publicidad se incluyen nuevamente datos pertenecientes a la
empresa numeros telefénicos, direccion, correo electronico etc.

-Proteger y contener. Al igual que el empaque de tercer nivel el embalaje presenta
un sistema de cierre que proporciona una superposicion y ajuste en sus tapas,
permitiendo el uso de sistemas de seguridad para lo cual se propone cinta
engomada kraft, fabricada en papel Kraft semi-puro de alta resistencia de 80 gr.
que contiene cola vegetal virgen de secado rapido*’

47

http://webferret.search.com/click?wf,+%2Bcaracteristicas+%2Bcinta+%2Badhesiva+%2Bpapel+%?2
Bkraft,,www.sicostrap.com%2Fes%2Fproductos%2Fconsumible_3.htm,,altavista
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Tabla 62. Capacidad embalaje.

Referencia

Unidades por embalaje

035-238-198-171-223 120
301 36
302 72
Empaque tercer nivel 12

Fuente el autor

-Transportar. Las dimensiones presentes en el embalaje para billeteras en cuero
estan comprendidas entre los 60 y 40 cms de base, segun la norma ISO 3394, por
otra parte el presentar una altura de 22 cms que permite un facil apilamiento y con
respecto al manejo de cargas segun la Organizacion Internacional del Trabajo
(OIT) que establece que el peso de las cargas no deber& ser superior a los 25
Kg. para hombres y 15 Kg. para mujeres, el peso de este embalaje presentara un

peso aproximado de 7,2 kg.
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5.3 ASPECTOS AMBIENTALES
BILLETERAS EN CUERO

5.3.1 Analisis Del Perfil Ambiental,

Tabla 63. Matriz MET Nuevos Empaques

NUEVO SISTEMA DE EMPAQUE PARA

Matriz Met.

: primer, segundo y tercer nivel para billeteras en cuero

Materiales

Energia

Téxicos

-cartulina kraft

-Cartébn Micro-corrugado
sencillo tipo D

-retales de cuero

Materias
primas

-Energia
eléctrica

-Materiales biodegradable y reciclable, no
toxico.

-uso de tinta
color negro
-Pelicula AGFA sensible
al rojo

-Acetato para negativo
-Reveladores y fijadores
para negativos
-Reveladores
planchas
-Lamina
aluminio
-Pegamento
-Goma protectora

Produccion
en
Fabrica

litogréfica

para

plancha en

-Energia
eléctrica

- Tratamiento electrolitico desechos
fotograficos

Distribucion | -Papel kraft

-combustible fosil

-GVN

-Papel kraft, material reciclable.
-vehiculos que funcionan con gas natural
vehicular

Uso -Ninguno

-Ninguno

-Ninguno

-agua, sosa caustica ,
jabon

disposicion

Energia
eléctrica

-los empaque permiten su reciclaje

Fuente: recopilacién por el autor.
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Tabla 64. Matriz MET Nuevo embalaje billeteras en cuero

Materiales Energia Toxicos
Materias -Cartén corrugado sencillo -Electricidad - Cartén corrugado.
primas -Calor material reciclable.
-Contenido energético
del material
Produccion | -Pergamino -Energia eléctrica -Desechos de emulsion
en -Marco de madera con azul para estampacion
Fabrica muselina. y sencibilizador
-Emulsién azul bicromato
-Sencibilizador bicromato - Tinta gastada
-Tinta printo screen - Emisiones al aire
-Removedor de tinta (VoC)
-Removedor de emulsion
-Removedor de nebulosidad
-Estopas
Distribucién | -Cabuya, cinta pp -Combustible -CO2NOxS02
-combustible fosil Emisiones del motor
Uso -Ninguno -Ninguno -Ninguno
disposicién | -agua, sosa caustica y jab6n | -Combustible -permite su reciclaje

Fuente: recopilacion por el autor.

5.3.2 Ciclo de vida nuevo sistema de empaque

Produccion y provision de materiales y componentes. Los materiales utilizados
para el disefio del nuevo sistema de empaque son: cartén kraft, carton micro-
corrugado  sencillo tipo D y carton corrugado sencillo tipo A, materiales
desarrollados a partir de celulosa vegetal que se encuentra presente en la madera,
algoddn y diferentes cortezas vegetales; otro material utilizado aunque en menor
escala es el retal de cuero, material producido como desecho en la industria de la
marroquineria y la zapateria.

Figura 83. Carton kraft, carton micro-corrugado
y cartén corrugado

Figura 84. Retales de cuero

Fotografia del autor Fotografia del autor
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Produccion en fabrica. Se plantea hacer uso del sistema de impresion CTP, en el
cual la obtencion de la plancha es directo desde el ordenador evitando el proceso
de pre-prensa y el uso de quimicos (véase Anexo | sistema de impresion pagina 169)

En el caso de no ser posible utilizar el anterior sistema se plantea el sistema de
pre-prensa convencional para el cual solo se requiere la fabricacion de una
plancha y un negativo lo cual se muestra como un ahorro significativo en el uso de
materiales y componentes, para los desechos producidos en el respectivo sistema
de impresion se plantea hacer un tratamiento electrolitico que permite retirar la
plata y lograr la mejor disposicion de los respectivos residuos.

Por otra parte al no hacer uso de plastificantes y pegamentos en la fabricacion del
sistema de empaque ademas de permitir un ahorro aproximado del 27% vy
disminuir la cantidad de materiales utilizados se esta permitiendo el reciclaje de
todos los empaques.

Desperdicio de material. Es necesario apreciar que cada uno de los empaques
requiere un espacio libre de 1 cm. para pinza en cada uno de sus lados a
continuacion se muestran el porcentaje producido de desperdicio y el numero total
de empaques obtenidos por pliego.

Figura 85. Desperdicio nuevo empaqgue primer nivel billeteras caballero

;"" || Porcentaje desperdicio: 22 %
\ ﬂ || Numero de empagques obtenidos por pliego: 10

Diagrama del autor

Figura 86. Desperdicio nuevo empaque primer nivel billeteras dama referencia 301

Porcentaje desperdicio: 24%
Numero de empaques obtenidos por pliego: 9

Diagrama del autor
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Figura 87. Desperdicio nuevo empaque primer nivel billeteras dama referencia 302

\

it
a’_/ _/ Porcentaje desperdicio: 32%
( I H Numero de empaques obtenidos por pliego: 6

7

Diagrama del autor

Figura 88. Desperdicio nuevo empague segundo nivel modelo pequefio

- 17 Porcentaje desperdicio: 16%
Numero de empaques obtenidos por pliego: 4

L= 4

Diagrama del autor

Figura 89. Desperdicio nuevo empaque segundo nivel modelo grande

- ——
— _b

Porcentaje desperdicio: 14%
Numero de empaques obtenidos por pliego: 1

v ”/

[T T

— p 5

Diagrama del autor

Figura 90. Desperdicio nuevo empaque tercer nivel

Porcentaje desperdicio: 18%

g Numero de empaques obtenidos por
pliego: 3
N

Diagrama del autor
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Figura 91. Desperdicio nuevo embalaje primer nivel

L] L
/ Porcentaje desperdicio: 18%
/ Numero de empaques obtenidos
L\ por pliego: 4
\

Diagrama del autor

Costos. Los costos estimados a continuacion estdn planteados para una
produccién de 1000 empaques

Costos Empaque primer nivel

Tabla 65. Costos empaque primer nivel billeteras en cuero para caballero

Unidad cantidad Valor unitario parcial
Cartulina kraft 70*100 cm. 100 $260 $26000
Corte, refilé y empaque 15% del papel. 100 $39 $3900
Impresién color negro 25*35 cm. 1000 $15 $15000
Troguelado Golpe 1000 $18 $18000
Total $62900

Fuente Publicaciones del comun.

Tabla 66. Costos troquel, negativo, plancha empaque primer nivel billeteras en cuero para
caballero

Unidad cantidad Valor unitario Parcial
Troquel Troquel 1 $45000 $70000
Negativo Negativo (32*45) | 1 $24000 $24000
plancha Plancha (32*45) |1 $46000 $46000
Total $140000

Fuente Publicaciones del comun.

Tabla 67. Costos empaque primer nivel billeteras en cuero para dama referencia 301

Unidad cantidad Valor unitario parcial
Cartulina kraft 70*100 cm. 167 $260 $43420
Corte, refilé y empaque 15% del papel. 1000 $6,5 $6513
Impresién color negro 35*33cm. 1000 $30 $30000
Troquelado Golpe 1000 $18 $18000
Total $97933

Fuente Publicaciones del comun.
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Tabla 68. Costos troquel, negativo, plancha empaque primer nivel billeteras en cuero para dama

referencia 301

Unidad cantidad Valor unitario Parcial
Troguel Troquel 1 $65000 $85000
Negativo Negativo (32*45) | 1 $24000 $24000
plancha Plancha (32*45) |1 $46000 $46000
Total $155000

Fuente Publicaciones del comun.

Tabla 69. Costos empaque primer nivel billeteras en cuero para dama referencia 302

Unidad cantidad Valor unitario parcial
Cartulina kraft 70*100 cm. 112 $260 $29120
Corte, refilé y empaque 15% del papel. 1000 $4,3 $4368
Impresién color negro 35*23cm. 1000 $15 $15000
Troquelado Golpe 1000 $18 $18000
Total $66488

Fuente Publicaciones del comun.

Tabla 70. Costos troquel, negativo, plancha empaque primer nivel billeteras en cuero para

caballero

Unidad cantidad Valor unitario Parcial
Troquel Troquel 1 $45000 $75000
Negativo Negativo (32*45) |1 $24000 $24000
plancha Plancha (32*45) |1 $46000 $46000
Total $145000

Fuente Publicaciones del comun.

Costos empaques de segundo nivel

Tabla 71. Costos empaque segundo nivel, nuevo modelo pequefio

Unidad cantidad Valor unitario parcial
Cartulina kratf 70*100 cm. 250 $260 $65000
Corte, refilé y empaque 15% del papel. 250 $39 $9750
Impresién color negro 25*35 cm. 1000 $30 $30000
Troguelado Golpe 1000 $18 $18000
Marra de cuero 28*0.7cm 1000 $60 $60000
Total $182750

Fuente Publicaciones del comun.

Tabla 72. Costos troquel, negativo, plancha empaque segundo nivel, nuevo modelo pequefio

Unidad cantidad Valor unitario Parcial
Troquel Troquel 1 $96000 $210000
Negativo Negativo (32*45) | 1 $24000 $24000
plancha Plancha (32*45) | 1 $46000 $46000
Total $280000

Fuente Publicaciones del comun.
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Tabla 73. Costos empaque segundo nivel, modelo nuevo grande

Unidad cantidad Valor unitario parcial
Cartulina kraft 70*100 cm. 1000 $260 $260000
Corte, refilé y empaque 15% del papel. 1000 $39 $39000
Impresién color negro 70*100 cm. 1000 $120 $120000
Troguelado Golpe 1000 $18 $18000
Marra de cuero 32*0.7cm 1000 $60 $60000
Total $497000

Fuente Publicaciones del comun.

Tabla 74. Costos troquel, negativo, plancha empaque seg

undo nivel, nuevo modelo grande

Unidad cantidad Valor unitario Parcial
Troquel Troquel 1 $360000 $360000
Negativo Negativo (110*78) 1 $96000 $96000
plancha Plancha (110*78) 1 $184000 $184000
Total $640000

Fuente Publicaciones del comun.

Costos empaques tercer nivel

Tabla 75. Costos empaque tercer nivel, nuevo modelo grande

Unidad cantidad Valor unitario parcial

Cartén micro-corrugado 70*100 cm. 334 $1100 $367400
Corte, refilé y empaque 15% del papel. 334 $165 $55110
Impresién color negro 68*33 cm. 1000 $30 $30000
Troquelado Golpe 1000 $18 $18000
Total $470510
Fuente Publicaciones del comun.
Tabla 76. Costos troquel, negativo, plancha empaque tercer nivel, nuevo modelo

Unidad cantidad Valor unitario Parcial
Trogquel Troquel 1 $220000 $130000
Negativo Negativo (110*78) 1 $96000 $96000
plancha Plancha (110*78) 1 $184000 $184000
Total $410000

Fuente Publicaciones del comun.
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Costos empaques embalaje

Tabla 77. Costos embalaje modelo nuevo

Unidad cantidad Valor unitario parcial
Cartén corrugado 180*300 cm. 250 $6900 $1725000
Corte, refilé y empaque 15% del papel. 250 $1035 $258750
Impresion printo screem 35*6cm. 7000 $1700 $11900000
35*60cm. 1000 $1700 $1700000
Troquelado Golpe 1000 $25 $25000
Total $15608750
Fuente Publicaciones del comun.
Tabla 78. Costos troquel, marco.
Unidad cantidad Valor unitario Parcial
Troguel Troguel 1 $750000 $750000
Marco con seda | Marco (35*6 cms) 2 $10000 $20000
Marco (35*60 cms) 1 $10000 $10000
Total $815000

Fuente Publicaciones del comun.

Distribucion. Se propone hacer uso de vehiculos que funcionen con gas natural
vehicular.

Todos los empaques permiten ser desensamblados y apilados ocupando el menor
espacio durante el transporte, ninguno hace uso de pegamentos.

Figura 92. Desensamble empaque Figura 93. Desensamble empaque
tercer nivel segundo nivel

Fotografia del autor Fotografia del autor
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Uso.
Figura 94. Valor agregado en el empaque
El valor agregado por medio del diseiio grafico y

estructural permite aumentar la vida util del sistema
de empaque.

Fotografia del autor

Figura 95. Cortes circulares

Este tipo de empaques presenta cortes circulares
en los puntos donde podria existir ruptura
proporcionando mayor resistencia

Fotografia del autor

Los empaques presentan eco-etiquetas que permitiran mostrar a los consumidores
la preocupaciéon de la empresa por el medio ambiente y asi generar mas adeptos
de un publico que se interesa por productos eco-disefiados.

Figura 96. Sello ecol6gico Colombia Figura 97.sello Reciclaje

Fotografia del autor Fotografia del autor
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Recuperacion y disposicion final. Cada uno de los empaques para billeteras en
cuero permite ser reciclado

Figura 98. Nuevo sistema de empaque para billeteras en cuero

Fotografia del autor
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6. CONCLUSIONES

Respecto a la industria de los empaques tanto proveedores de insumos como
fabricantes son muy pocas las empresas que utilizan criterios ambientales al
momento de tomar decisiones, se desconocen los efectos nocivos de los
componentes que hacen parte de los materiales y en la mayoria de los casos no
se suministra informacion técnica que permita decidir sobre la escogencia de los
mismos desde el punto de vista ambiental; este panorama seria diferente si los
consumidores finales tuvieran conciencia y decision de lo que implica proteger los
recursos naturales asi la industria se inclinaria por lo que ellos demandan.

Una intervencion de eco-disefio no implica generar cambios radicales en los
procesos productivos o realizar grandes inversiones en el capital utilizado, se
pueden generar mejoras ambientales a largo y corto plazo acorde con las
necesidades de la empresa como se establece en este proyecto.

Muchas empresas desconocen cual es el verdadero papel del disefiador industrial
al interior de la organizacion, es importante generar mecanismos desde la misma
formacion académica que permita al disefiador el contacto con la industria del
ciudad y del pais.

Aprovechandose del sistema de cierre que poseen las billeteras en cuero se pudo
establecer el sistema de cierre para los empaques primarios de las mismas sin
hacer uso de pegamentos.

Hacer uso de diferentes tonalidades del color negro sobre el color natural del
carton kraft facilita resaltar la sobriedad y las caracteristicas primordiales de los
productos Vitello.

La composicion realizada en los empaques muestra claramente la aplicacion de
conceptos de disefio lo preponderante aqui es el condicionamiento impuesto por la

linea central que establece el orden (véase aspectos formal estéticos empaque primer y
segundo nivel pagina 84)

Establecer que los empaques puedan almacenar diferentes referencias de
billeteras reduce la fabricacion de troqueles y disminuye la cantidad de planchas y
negativos utilizados en la impresién que los empaques requieren.

Plantear el uso de retales de cuero en los empaques de segundo nivel ademas de

permitir el uso de materiales de desecho permite una relacién directa con el
fabricante y los productos especificos a contener.
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Establecer una solucion por parte del disefio industrial implica conocer todos los
elementos relacionados con el problema especifico, el eco-disefio plantea un
estudio en cada una de las etapas del ciclo de vida del producto lo que permite
conocer verdaderamente el problema especifico.

Con este proyecto se muestra claramente que el eco-disefio a parte de disminuir
algunos de los impactos ambientales puede permitir mejorar la imagen de la
empresa y disminuir representativamente los costos y tiempos de produccion (se
aprecia que los tiempos se reducen significativamente al eliminar procedimientos como el
plastificado y el pegado, véase diagramas de produccién anexo B, pagina 137) a continuacion
se muestra como ejemplo un caso comparativo y especifico del costo del sistema
de empaque necesario para una produccion de 1000 billeteras para caballero.

Si se compara la tabla 79 en relacion a la tabla 81 se aprecia un ahorro
aproximado del 50%.

En relacion a la tabla 80 y 82 los costos en la nueva propuesta se ven
incrementados debido a la inversion necesaria en el troquel para el empaque de
tercer nivel, por supuesto estos costos seran retribuidos durante el uso del mismo
a largo plazo.

Costos sistema actual empaque para billeteras caballero

Tabla 79. Costos produccion sistema actual empaque para billeteras caballero

Empagque Costos
Primer nivel $109.820
Segundo nivel $233.900
Tercer nivel modelo pequefio $407.562
Embalaje $15.000
Total $766.282

Fuente Publicaciones del comun.

Tabla 80. Costos planchas, acetatos y trogueles, sistema actual de empaque

Empagque Costos
Planchas, acetatos, troqueles, segundo nivel $325.000
Planchas, acetatos, troqueles, tercer nivel modelo pequefio $370.000
Troqueles, y marcos embalaje $890.000
Total $1.585.000

Fuente Publicaciones del comun.
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Costos nuevo sistema empaque para billeteras caballero

Tabla 81. Costos produccién nuevo sistema empaque para billeteras caballero

Empagque Costos
Primer nivel $62.900
Segundo nivel modelo pequefio $182.750
Tercer nivel $47.051
Embalaje $11.765
Total $304.466

Fuente Publicaciones del comun.

Tabla 82. Costos planchas, acetatos, troqueles, y marcos nuevo sistema empaque para billeteras
caballero

Empagque Costos
Planchas, acetatos, troqueles Primer nivel $140.000
Planchas, acetatos, trogueles Segundo nivel modelo pequefio $280.000
Planchas, acetatos, troqueles Tercer nivel $410.000
Troqueles, y marcos Embalaje $815.000
Total $1.645.000

Fuente Publicaciones del comun.

Al obtener un nuevo sistema de empaque con parametros de eco-disefio no
significa que finalmente esto proyecto haya concluido, sino por el contrario se
convierte en el comienzo para que la empresa Macforabelt Ltda. genere
modificaciones en todos sus aspectos tanto internos como externos (produccion,
distribucion, etc.) el propésito final es que el medio ambiente sea tenido en cuenta
al momento de tomar cualquier decision.

El disefio industrial junto con otras disciplinas puede cambiar la probleméatica
ambiental en la cual se vive, puede generar el bienestar que requieren las
generaciones futuras y ser parte importante en el propdésito humano; todo esto
puede ser posible, sin embargo el cambio preciso sera el papel que desempefie
cada uno de los seres humanos frente a la realidad.
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7. PLANOS
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ANEXO A

CONSIDERACIONES PARA EMPAQUES

“Se determina como un sistema, puesto que cada empaque o cada envase esta
constituido por dos o mas elementos como: el recipiente, la tapa, el lider, la

etiqueta, el anillo o sello de seguridad, grapas, cinta pegante, entre otros”.*®

Entre las funciones del empaque tenemos:
La funcién de proteccion. Segun el nivel de proteccion que deba cumplir el

sistema, se deben considerar los materiales y procesos de fabricacion para
resguardar apropiadamente el producto.

Figura 99. Envase para abrir y cerrar
con tapa Bisagra

“Durante el proceso de distribucion vy
comercializacion el producto esta sometido a
riesgos tales como:

Disminucién o ganancia de volumen; cambio o
pérdida de color o transparencia; variacion de su
densidad; hidratacion o deshidratacion no
deseadas; pérdida de peso debido a disminucién
de humedad, deterioro de su textura y
presentacion; compresion; traccion de fuerzas
axiales; vibracion; golpes; friccién, que entre otros
efectos pueden generar roturas, ralladuras
sumiduras o fisuras, no solo en los productos,
sino en el empaque, riesgos que, también puede
conducir a su rechazo, por parte del comprador.

EMBLEM, Anne and Henry. Packagin 2,
Dispositivos de cierre, Fundamentos

de disefio. Mc Graw Hill, México 2001.
p. 95.

“*® El empaque como un sistema
http://www.proexport.com.co/VBeContent/logistica/newsDetail.asp?ID=2930&IDCompany=8
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También se deben prever factores de riesgo por la exposicion comercial, la
exhibicion en los puntos de venta, deterioro causado por la manipulacion de los
clientes, la adulteracion de los contenidos vy su calidad, el plagio, y el ataque de la
competencia

Cuando un sistema adecuado de empaque logra proteger efectivamente al
producto de los anteriores riesgos, esta protegiendo al consumidor”

“El mismo productor o exportador, estara siendo protegido, toda vez que, podra
llegar con el producto en las condiciones prometidas al cliente, vendiendo la
totalidad del producto despachado ya que no tendrd reclamaciones, no gastara
tiempo ni dinero en reposiciones, permitiéndole una excelente imagen ante su
cliente y obteniendo un mejor posicionamiento en el mercado de destino.

De otra parte, los adecuados sistemas de empaque permitiran a las empresas
transportadoras ahorro en la utilizacion de equipos, ya que podran ejecutar las
labores de cargue y descargue con mayor rendimiento, sus equipos no estaran
expuestos a eventualidades y entonces podra manejar con mayor seguridad,
obteniendo 6ptima eficiencia y mejores utilidades.

Las compafiias aseguradoras, evitaran pagos por siniestros reclamados por sus
asegurados

Lo anterior le llevara a lograr mas clientes, mayor respeto ante sus competidores y
por consiguiente una mayor rentabilidad de su operacion empresarial”.

La funcién comercial (venta del producto).

Figura 100. Caja expositor

“La funcién comercial que
cumplen los sistemas de
empagque facilita la exhibicion
del producto, y estimula la
sensibilidad directa y
subliminalmente en el
consumidor, logrando que sus
caracteristicas y beneficios
lleven al comprador a tomar
su decision a favor de nuestro
producto, en fraccion de
segundos.”

CAWTHRAY, Richard. DENISON, Edward. Packaging,
Envases y sus desarrollos. Mc Graw Hill, México 1999. p. 124.
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La Emotividad. Existen una serie de factores emotivos que estimulan la
sensibilidad del consumidor “Se debe profundizar para encontrar que es lo que
quiere creer sobre el producto. En la salsa de manzana por ejemplo hay un viejo
huerto que siguiere la sensacion de que todo esta hecho en la granja. Esta es la
seguridad que la gente quiere” Milton Glasser.

Se disefia pensando en los sentidos del consumidor para hacerlo sentir,

Figura 101. Bird eye food.

MORGAN, Conway. Logos, Identidad, Marca y Cultura. Mc Graw Hill. Mexico 1999. p. 88.

“Gusto: dulce, sabroso, picante, suave, penetrante, y maduro.
Olfato: fragante, fresco, exotico y nostalgico.

Oido: tranquilo, ronco, terso.

Tacto: crujiente, fuerte, delicado, contemporaneo y firme™®

El Reconocimiento. “Los empaques deben ejercer un efecto positivo e inmediato
en el consumidor para dar como resultado una venta, ademas deben permanecer
en la memoria del consumidor”®

Este reconocimiento no solo se logra con la parte grafica del producto donde se
comprende la tipografia y el color entre otras cosas, si no también con el manejo
adecuado de los materiales, sus texturas, el aspecto tridimensional, las formas vy el
aprovechamiento tecnolégico.

“los valores emocionales que se quieren para crear un empaque experimental..., MASON, Daniel,
Empaque Experimental, Mc Graw Hill, México 2002.p.10.
* |bid., p. 8.
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Figura 102.Caja Infantil.

CAWTHRAY, Richard. DENISON, Edward. Packaging, Envases y sus desarrollos. Mc Graw Hill,
México 1999. p. 89.

Ser inmediato. “Durante el tiempo que proporciona informacion, el empaque esta
al alcance del consumidor; por consiguiente, la relacién debe ser instantanea. Uno
de los propoésitos del empaque experimental es que provoque una respuesta
inmediata, haciéndose que en seguida el ultimo usuario se pregunte por que lo
tiene en la mano™*

El empaque debe poseer una particularidad que lo diferencie de los demas
productos en el mercado pero debe ser directo e inmediato, debe comunicar
claramente cual es su contenido.

Animar. “¢Cémo puede el disefiador producir este sentimiento en el usuario final?,
¢,S6lo se puede lograr esto con los materiales, o la manera de construir la caja
puede agregar una sensaciéon como la caja de pandora en el usuario final?">?

Los colores, tamafios y formas; existen sin numero de oportunidades para hacer
feliz al consumidor, se puede producir nostalgia, se pueden evocar lugares, se

*!bid. p. 9.
*2|bid. p. 13.
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pueden producir sensaciones agradables; lo importante es descubrir y transmitir
por medio del empaque lo que el producto puede generar.

La funcion de informar. “Ninguna publicidad en la television y la prensa puede
relatar algo de modo tan directo como el empaque. La informacién acerca de la
“manera de usarse” siempre es frustrante para el disefiador, por que debe
aparecer y con frecuencia tiene mucho texto. La experiencia permite al disefiador
manipular esta informacién y considerar diversas colocaciones posibles de ese
texto, de modo que a veces lo convierte en la caracteristica principal de ese
empaque”®

Figura 103. Empaque para elementos de oficina

MASON, Daniel, Empaque Experimental, Mc Graw Hill, México 2002. Pag. 72y 73

Una de las formas de manipular esta informaciéon es por medio de la
jerarquizacion, se debera dar prioridad a ciertos datos, determinar que es lo
primero que debe leer el consumidor, entre la informacion que debe suministrar el
envase 0 empaque primario tenemos:

-Nombre del producto y su marca

-Direccidn del fabricante, empacador o importador.

-Pais de origen.

*Ibid. p. 9.
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-Peso o volumen o cantidad del contenido, expresado en valores secos o
drenados, neto o bruto en unidades del sistema métrico decimal.

-fecha de vencimiento.

-Indicaciones o advertencias con el producto.
-Eco-etiquetas, este para productos que pertenecen a mercados verdes.

Con respecto a

los embalajes para el transporte de productos su informacion

estar condicionada por la norma ISO 780 y 7000, instrucciones sobre manejo y

simbolos pictoricos:

Tabla 83. Simbologia para almacenaje y transporte

Simbolo

Aplicacion

Funcién

"Manténgase Seco"

al
d
d #
j |

Para indicar que el
embalaje debe
mantenerse en un medio
ambiente seco.

ISO 7000/No. 0626

"Centro De Gravedad

_¢,_

Para indicar el centro de
gravedad del embalaje.
ISO 7000/No. 0627

"No Se Ruede"

X

:

Para indicar que por ningun
motivo debe rodarse el
embalaje durante su
almacenaje o transporte. ISO
7000/NO.0628

"No Use Carretilla"

K

Indica en qué lugares del
embalaje no se deben
usar carretillas o similares
durante su transportacion.
ISO 7000/N0.0629

www.honeycomb.com.mx/consultas_simbologia.htm
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Tabla 84. Simbologia para almacenaje y transporte

Simbolo

Aplicacion

Funcién

"Este Lado Arriba"

Para indicar la posicion
correcta del embalaje
durante la transportacion.
ISO 7000/N0.0623

"Manténgase Lejos Del
Calor"

\|z

/|

..--""\

Para indicar que durante
el transporte y en bodega,
el embalaje debe
resguardarse del calor.
ISO 7000/No0.0624

"Protéjase Del Calor Y
Radiacion”

N\,

"J/l\
"

Para indicar que el
contenido del embalaje se
puede deteriorar parcial o

totalmente debido a la
accién del calor o la
penetracién de radiacién.

ISO 7000/N0.0615

"Cadenas"

Para indicar donde se
deben poner las cadenas
para levantar el embalaje
durante la transportacion.

ISO 7000/No. 0625

"Limite De Estiba"

Para indicar el limite de
estiba del embalaje.
ISO 7000/No. 0630

www.honeycomb.com.mx/consultas_simbologia.htm

Tabla 85. Simbologia para almacenaje y transporte
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Simbolo Aplicacién Funcion

"Abrazaderas Aqui"
Indica donde deben ir las

abrazaderas para el
* ‘ manejo del embalaje.

ISO 7000/N0.0631

"Fragil"

Sirve para indicar que el
contenido transportado es
fragil, y que debe ser
manejado con cuidado.
ISO 7000/N0.0621

"No Use Ganchos"

Para indicar que no se
deben poner ganchos en
el embalaje.

ISO 700 No. 0622

www.honeycomb.com.mx/consultas_simbologia.htm

La funcién social. El sistema empaque de primer, segundo, tercer nivel y embalaje
debe ser participe en mejorar la calidad de vida de la sociedad y su desarrollo

economico.
Figura 104. Empaque para lapices reciclables

Este proyecto siempre se fundamento en tener
presente el medio ambiente al momento de
tomar cualquier desicision, para lo cual su
objetivo es plantear soluciones que involucren
todos los elementos relacionados; desde la
obtencion de las materias primas, los procesos
de transformacién y el fin de vida

MASON, Daniel, Empaque Experimental,
Mc Graw Hill, México 2002. p. 82
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La funcién secundaria. Algunos empaques prestan mas funciones aparte de
vender, contener, proteger e informar el producto; por ejemplo un empaque para
pildoras que presta funcion de dispensador ademas de ser recargable y
reutilizable, otro ejemplo consiste en un envase para detergentes con cepillo
incluido que permite retirar con mayor facilidad las manchas.

Figura 105. Dispensador de pildoras Figura 106. Cepillo de plastico incorporado

DENISON, Ed}’V"?‘rd- YU Guang. Packaging 3: EMBLEM, Anne and Henry. Packagin 2,
Envases Ecolégicos, Fundamentos del disefio. Dispositivos de cierre, Fundamentos de disefio.
Mc Graw Hill, Mexico, 2002. p. 115. Mc Graw Hill, México 2001. p. 138.
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ANEXO B
DIAGRAMAS DE PRODUCCION EMPAQUES ACTUALES VITELLO

TT: Tiempo Total

OOperacién E:> Transporte H Verificar

Figura 107. Diagrama de produccion troquel empaque segundo nivel para billeteras en cuero
Medir
t: 20 min.

Doblar
Fleje de acero
t: 34min

()
(*)
Cortar
3 fleje de acero
t: 45min

Cortar

triplex

con caladora
t: 120min

Ensamblar
fleje y triplex
t: 30min

Verificar
8 medidas
t: 2min

Fuente Troqueles Super, calle 31 n 11-15 Bucaramanga Santander

TT: 251min, 4,18 horas
Cantidad: un troquel
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Figura 108. Diagrama de produccion troquel empaque de tercer nivel para billeteras en cuero

Medir
t: 30 min.

Doblar
Fleje de acero
t: 70min

Cortar
fleje de acero
t: 15min

Cortar

triplex

con caladora
t: 140min

Ensamblar
fleje y triplex
t: 60min

Verificar
8 medidas
t: 10min

Fuente: Troqueles Super, calle 31 n 11-15 Bucaramanga Santander

TT: 325min, 5.416 horas,
Cantidad: un troquel
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Figura 109. Diagrama de produccion troquel embalaje para billeteras en cuero

Medir
t: 20 min.

Doblar
Fleje de acero
t: 34min

Cortar
fleje de acero
t: 15min

Cortar

triplex

con caladora
t: 200min

Ensamblar
fleje y triplex
t: 90min

Verificar
8 medidas
t: 6min

Fuente: Troqueles Super, calle 31 n 11-15 Bucaramanga Santander.

TT: 365min, 6.08 horas
Cantidad: un troquel
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Figura 110. Diagrama de produccién empaque primer nivel billeteras en cuero

Medir
t: 15 min.

cortar tela
t: 120min

3 Llevar a
Costura

costura
t: 45min

Fuente: Empresa Macforabelt Ltda. Bucaramanga Santander.

TT: 185min, 3.08 horas
Cantidad: 1000 unidades
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Figura 111. Diagrama de produccién empaque de segundo nivel billeteras en cuero

Diagramar Pegado del
Computador Envase_
t: 60 min. t: 180min
Filmacion troquelaQo
Avantra 25 t: 120 min
t: 7min
Llevar Verificar
3 ) al quemador 16 troquelado
t: 4min t: 10min
Produccion del Montaje del
negativo troqu_el
quemador 30 min.
t: 3min
Llevar al Llevar al
5 guemador 12 troqu_el
de planchas t: 2min
t: 10min
Quemado Plastificado
@ de planchas t: 120min
t: 25min
- Llevar Llevar
! a impresora 12 plastificadora
t:2min t: 5min
Montaje a Dejar secar
Impresora 240 min.
t: 15min Imprimir
- t:150 min.
9 Verificar
t: 15min

Fuente Publicaciones EI Comun calle 64 C No 3BW-06, Bucaramanga, Santander.
TT: 1331min, 22.18 horas, Fabricacién: 1000 envases
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Figura 112. Diagrama de produccién empaque de tercer nivel para billeteras en cuero

Diagramar
Computador
t: 60 min.

Filmaciéon
Avantra 25
t: 7min

Llevar
4 al quemador
t: 4min

Produccién del
negativo
guemador

t: 3min

Llevar al
quemador
de planchas
t: 10min

Quemado
de planchas
t: 25min

Llevar
a impresora
t:2min

Montaje a
Impresora
t: 15min

IGRVICGRVAOCRVICHG

Verificar
t: 15min

18

& &

16

-
5N

13

=
N

=
(SN

[EEN
o

B ® % ¢

Corte
marra
t: 20 min.

Pegado del 19

empaque

t: 360min

troquelado
t: 240min

Sujecion
Marra al
empague
t: 120 min.
Verificar

troquelado

t: 10min

Montaje del
troquel
30 min.

Llevar al
troquel
t: 4min

Plastificado
t: 240min

Llevar
plastificadora
t: 9 min.

Dejar secar
480 min.

Imprimir
t: 300 min.

Fuente Publicaciones El Comun calle 64 C No 3BW-06, Bucaramanga, Santander.

TT: 3952min, 65.86 horas, Cantidad: 1000 empaques secundarios
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Figura 113. Diagrama de produccién embalaje billeteras en cuero

O
)
B
()
)
)
()

Diagramar
Computador
t: 30 min.

Impresién sobre
pergamino
t: 2min

Llevar
pergamino, entre
vidrio y marco

t: 2min

Aplicacion de la
emulsiéon azul
screemy el
sencibilizador
sobre el marco
con seda

t: 120 min.

secado
capa de emulsion
t: 120min

Exposicion
Sobre el marco
t: 6min

Revelado del
marco
t: 6min

OO

=
o

OIOIO

pegado
embalaje
t: 480min

Troquelado
t: 960 min.

verificar
troquelado
t: 10 min.

Montaje
troquel
t: 30min

Dejar secar
t: 120 min.

aplicacion de la
pintura screen sobre
el embalaje

t: 480min

Fuente: Publicaciones EI Comun calle 64 C No 3BW-06, Bucaramanga, Santander.

TT: 2366min, 39.43 horas, Cantidad: 1000 embalajes
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ANEXO C

DESCONT S.A. E.S.P. Gestion Integral de Residuos™

DESCONT S.A. E.S.P es una empresa constituida en Bucaramanga, Santander.
Creada en 1996 y conformada por un grupo interdisciplinario de profesionales
relacionados con el area de la industrial, quimica y ambiental.

La empresa fue creada con el propdsito de llevar a cabo la Gestion Integral de
Residuos Especiales y Peligrosos promoviendo asi la proteccion de la salud y el
medio ambiente. Esta gestion abarca la recoleccién, transporte, almacenamiento,
tratamiento disposicion final y asesorias ambientales en el campo de los residuos
ambientales y peligrosos.

La empresa se encuentra ubicada en Bucaramanga, y posee instalaciones
operativas bajo alianzas estratégicas en Barrancabermeja, Cali, Bogota,
Barranquilla, y Boyaca a nivel Nacional.

DESCONT cuenta con licencia ambiental de la C.D.M.B. (Representante del
Ministerio del Medio Ambiente en Colombia) con numero 084/97 emitida mediante
la resolucion 0426 del 21 de mayo de 1999 para realizar actividades de la gestion
integral de residuos especiales y peligrosos sin interferir con el ecosistema ni con
las actividades humanas, igualmente tramita ante el ministerio del medio ambiente
una licencia un poco mas amplia y global.

Nuestra empresa se caracteriza por ser una organizacion participe de soluciones
ambientales y de salud en cuanto gestion integral de residuos especiales y
peligrosos. En general. DESCONT se proyecta como una empresa innovadora y
dedicada a la investigacion y desarrollo de tecnologias, procesos y aplicaciones
de la gestién integral de residuos especiales y peligrosos, a nivel nacional,
buscando permanentemente el desarrollo del sector en Colombia, con amplio y
profundo sentido de responsabilidad ética, social, ecoldgica y comercial.

SERVICIOS:

Gestion integral de residuos ordinarios.
Gestion integral de residuos hospitalarios.
Gestion integral de residuos industriales.
Gestion integral de residuos peligrosos.

% Portafolio de servicios DESCONT S.A. Gestion integral de Residuos
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Representaciéon y suministro de insumos.
Capacitacion y asesoria en gestion de residuos
Investigacion

TECNOLOGIAS USADAS.:

Gestion integral de residuos hospitalarios
Recolecciéon

Almacenamiento temporal

Incineracion

Gestion integral de residuos industriales
Recoleccion

Almacenamiento temporal, pretratamiento
Recuperacién, neutralizacion, comercializacion
Incineracion.

Gestion de aceites usados

Recoleccién

Almacenamiento temporal, pretratamiento
Revalorizacién agregado asfaltico.

INVESTIGACION:

Con el animo de optimizar los procesos a la Gestién de Residuos Especiales y
peligrosos, DESCONT S.A. ESP adelanta proyectos investigativos de caracter
cientificos a fin de proponer sistemas alternativos de manejo de residuos dentro
del marco del desarrollo sostenible y de minima contaminacion ambiental,
reduciendo de esta manera los riesgos de la salud, fruto de dicha actividad

cientifica.

En aras de desarrollar nuevas tecnologias y procesos para el caso Colombiano
son escasos Yy limitados DESCONT S.A. E.S.P se encuentra implementando
permanentemente nuevos tratamientos de residuos que por su caracteristicas de
composicion quimica o fisica necesitan de algun tratamiento especial como es el
gue caso como es el caso de los residuos generados en los sectores de:

Industria petrolera
Industria eléctrica
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Industria quimica
Aceites usados
Industrias del curtido del cuero.

TRATAMIENTOS Y DISPOSICION FINAL

Nuestra empresa cuenta con dos tratamientos y disposicion final de residuos, de
acuerdo a las caracteristicas que estos posean.

Proceso de incineracion

Se disponen los residuos especiales y/o peligrosos generados como consecuencia
de actividades industriales. Este proceso se encuentra avalado por la autoridad
ambiental y se realiza en un horno autorizado para el coprocesamiento de
residuos.

Proceso para agregados asfélticos

Se disponen los residuos de aceites usados y fondos pesados del petrdleo en
torre de oxidaciéon de asfaltos. Este proceso se encuentra autorizado por la
autoridad ambiental.
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ANEXO D

METODO ELECTROLITICO®®

En el método electrolitico la electrdlisis elimina la plata mediante el paso de una
corriente eléctrica controlada entre dos electrodos sumergidos en solucién de
fijador o blanqueador-fijador que contiene plata. En el electrodo de carga eléctrica
negativa (el catodo) se deposita plata casi pura, la cual se retira a intervalos
regulares.

Figura 114. Electrolisis

(+YAnodo (-) catodo

Cuadro del autor

Eficiencia potencial de recuperacion

Este método tiene una eficiencia estandar posible que fluctda entre 90y 97%

Uso conjunto

Este método por lo general se usa en combinacion con cartuchos de recuperacion
quimica al final. El efluente que sale de las celdas electroliticas se combina con

agua de lavado de la procesadora, y se hace pasar a través de los cartuchos de
recuperacion quimica antes de verterlo en el drenaje

*® http//www.sapiensman.com/recupero_de_plata/ionico.com.htm

147



El método electrolitico también se usa en combinacién con sistemas
convencionales de intercambio i6nico y en sistemas de precipitacion in situ de
intercambio i6nico.

Que debe observarse

Existen numerosos factores que afectan la eficiencia de la recuperacion
electrolitica.

Debe mantenerse una corriente electrolitica correcta para que la plata pase de la
solucioén al catodo.

Debe permitirse un tiempo suficiente para que el sistema alcance una
recuperacion adecuada.

La naturaleza misma de la recuperacion electrolitica extrae la plata de la solucién
y la deposita en la placa. En el proceso electrolitico, por cada gramo de plata
extraido de la solucién, se consume uno de sulfito. Por tanto, es necesario
controlar el nivel de sulfito en la solucion antes del desplatado electrolitico. En
muchos minilabs simplemente se agrega una taza de sulfito de potasio antes del
desplatado electrolitico; en los laboratorios grandes se lleva un control perioddico
del sulfito.

La agitacion inadecuada del fijador o la aeracion pueden causar la reduccion del
sulfito. Las placas de plata que tienen formacién de sulfuro son suaves y
"esponjosas” y su color varia del café dorado al negro. Si la formacién del sulfuro
de plata es excesiva, quiz4 no ocurra el plateo, o quiza éste se desprenda y el
sulfuro de plata se deposite en la parte inferior de la celda. La formacion de sulfuro
de plata puede deberse a cantidades reducidas de sulfito en la solucion, o a una
corriente electrolitica excesiva.

Cuando el nivel de plata es muy bajo, puede empezarse a quemar la placa. En los
laboratorios grandes, muchas unidades cuentan con sistemas integrados
sensibles de control de plata. En los minilabs deben observarse cuidadosamente
los niveles de plata que entran, el tiempo por lote y la densidad de la corriente, y
ademas es preciso aplicar la prueba de inmersion de tira cada hora.

El ph también puede ser importante. Cuando se estad desplatando blanqueador-
fijador del proceso ra-4, debe elevarse el ph por encima del nivel acido, hacia el
nivel, de las bases, entre 7.5y 8, 5.

El fijador, por su naturaleza quimica, requiere menor densidad de corriente. En la
recuperacion de plata del blanqueador-fijador no sélo se consume corriente para
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extraer la plata de la solucion y llevarla hacia la placa, sino también la consume el
hierro del agente blanqueador. El fijador puede desplatarse con una corriente mas
baja y en tiempos mas cortos por lote.

Debido a que el hierro consume corriente, ésta y los tiempos por lote deben
aumentarse sustancialmente en un sistema de desplatado electrolitico de
blanqueador-fijador. La mayoria de los laboratorios grandes cuentan con un
sistema separado para la recuperacion electrolitica en el blanqueador-fijador. A
menudo los minilabs usan una unidad electrolitica automética de corriente
variable, para poder desplatar ambas soluciones en una misma maquina.

Ventajas

Debido a la eficiencia, la recuperacion es de hasta 99%.

El desplatado electrolitico es una buena opcion cuando hay que cumplir con
codigos sanitarios locales.

Las hojuelas de plata son faciles de manejar.

Costos minimos de refinacion y, envio.

Desventajas

El costo inicial del equipo puede ser entre 10 y 50 veces superior al de los
cartuchos de recuperacion quimica.

El consumo de electricidad es alto ; puede representar millones de pesos al afio.
Para el manejo y mantenimiento del sistema de desplatado electrolitico se
requiere mayor habilidad técnica.

RECUPERACION DE PLATA®®

Los cristales de haluros de plata son parte importante del proceso fotografico, o
sea el proceso de revelado e impresion de la fotografia en un mini laboratorio o
minilab . Estos cristales estan formados por plata pura, que puede recobrarse para
darle otras aplicaciones.

Sustancias tipicas usadas en el proceso de fotografia son el fijador, blanqueador-
fijador , reveladores , estabilizadores y agua de lavado . Debido al los compuestos
quimicos en estas sustancias (usados y no usados) , la descarga de las mismas a
los desagulies publicos estd normalmente prohibida . Generadores potenciales de
desechos fotograficos y de imagen son los hospitales, clinicas dentales ,

%% http://www.sapiensman.com/recupero_de_plata/
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laboratorios fotograficos , plantas de impresion , instalaciones de microfilm y
microfiche , almacenes de hobby .

Acerca de la plata. La plata es un elemento que se encuentra en forma natural y
es un metal precioso. El 40 % de la plata usada en los Estados Unidos es usada
en materiales de fotografia e imagen (aproximadamente 70 millones de onzas por
afo).

La plata es Unica en su habilidad para reaccionar con la luz y producir imagenes
en aplicaciones tales como la fotografia y radiografia (rayos X). Ningun otro
elemento metdlico posee estas propiedades.

La plata es liberada de las peliculas fotograficas, papeles y placas durante los
procesos de revelado e impresion y puede ser recuperada con éxito a partir de los
efluentes resultantes del proceso, (por ejemplo quimicos usados en el proceso)
para su reutilizacion.

¢ Qué efluentes de procesamiento de fotos contienen plata recuperable?

Las fuentes predominantes de plata recuperable son las soluciones de
procesamiento de fotografia y agua de lavado de descarte. La plata esta presente
principalmente como complejos de sulfitos solubles de plata, pero existe ademas
una pequefa cantidad de sulfuro de plata. Dependiendo de la etapa en la que el
descarte se origina y el tipo de pelicula procesada, la concentracion de plata
puede variar entre 5 mg/L hasta 12.000 mg/L. La tabla siguiente muestra qué
descartes de quimicos son considerados riesgosos. Estos descartes deberan ser
controlados apropiadamente para evitar el no cumplimiento de las regulaciones.
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ANEXO E

Gas natural para vehiculos®’
Ventajas econdémicas:

El gas natural cuesta casi un 70% menos que el gasoleo, en base al equivalente a
1 litro. Es un combustible de quemado limpio que reduce la necesidad de
mantenimiento en lo relativo a cambios de aceite, por ejemplo. Muchos usuarios
afirman que solo necesitan cambiar el aceite cada 15-30.000 km. Las bujias, en
algunos vehiculos, llegan a durar hasta 120.000 Km.

Impacto ambiental:

El Gas Natural es el méas Ilimpio de los combustibles alternativos.
Las emisiones de escape de los vehiculos a Gas Natural para Vehiculos son muy
inferiores a las de los vehiculos movidos por gasolina. Las emisiones de mondéxido
de carbono del Gas Natural para Vehiculos son inferiores en casi un 70%, las
emisiones de hidrocarburos no metalicos (HCnM) en un 88%, y las de 6xidos de
hidrégeno en un 80%. Ademas de estas reducciones de contaminantes, el Gas
Natural para Vehiculos también emite cantidades significativamente inferiores de
gases con efecto invernadero y toxinas con respecto a los vehiculos de gasolina.

Los motores de gas natural se distinguen por el hecho de que la emisién de
particulas, ademas de ser incomparablemente inferior a la de los motores de
gasoOleo, se debe principalmente al aceite lubricante y al odorizante afadido al
combustible para hacerlo detectable cuando se encuentra en concentraciones
superiores al limite inferior de inflamabilidad. Al contrario que la gasolina y el
diésel, el Gas Natural se compone de hidrocarburos ligeros, con un reducido ratio
C/H y moléculas ligeras. Estos factores contribuyen decisivamente a la reducida
tendencia de los motores a Gas Natural a producir hollin y particulas. Las
emisiones de vehiculos a gas natural estan exentas de sulfatos.

Gases con efecto invernadero:
El Gas Natural contiene menos carbono por unidad de energia que cualquier otro

57

http://lwww.galpenergia.com/Galp+Energia/Espanol/Galp+Energia/el+desarrollo+sostenible/inovaca
o+e+desenvolvimento/IDT+Diversos/GNVes.htm
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combustible fésil; por consiguiente, produce menos emisiones de CO2 por Km.
recorrido. A pesar de que los vehiculos a Gas Natural para Vehiculos emiten
metano, este hecho se ve ampliamente compensado por la sustancial reduccion
en las emisiones de CO2 con respecto a otros combustibles.

¢ Cudl es la estrategia de la industria del Gas Natural para Vehiculos?

Muchos Estados ven en la industria de los combustibles alternativos una
oportunidad de desarrollo econémico. Estos Estados apoyan el uso combinado de
incentivos y la concretizacion de reglamentacion de las emisiones de flotas.

¢, Como puede el Gas Natural para Vehiculos contribuir a cumplir la legislacion
ambiental?

Las moléculas de metano (CH4), principal componente del gas natural, tienen un
ratio carbono/hidrégeno inferior a los componentes de otros combustibles. Por
consiguiente, las emisiones de CO2 son inferiores. Estudios de la ENGVA
demuestran que el Gas Natural para Vehiculos emite un 28% menos de CO2 que
el gasoleo y la gasolina (200 g/Km. para la gasolina y el gaséleo y 145 g/Km. para
el Gas Natural para Vehiculos). Algunas marcas consiguen emisiones de CO2 de
hasta 125 g/Km. Asi, el Gas Natural para Vehiculos cumple practicamente el
objetivo de 140 g C02/Km., que la Comision Europea esta negociando con la
Asociacion Europea de Fabricantes de Automoviles para el afio 2008.

¢En qué paises es mas popular el Gas Natural para Vehiculos?

Existen hoy casi 1 millébn de vehiculos a gas natural circulando por el mundo. El
Gas Natural para Vehiculos hace mucho que se ha establecido en Europa, en
Canada, en Nueva Zelanda y en Australia. Italia, actualmente con 320 mil
vehiculos de Gas Natural para Vehiculos en circulaciéon, utiliza el Gas Natural
como combustible para vehiculos desde la década de los 40. En Canadd, casi
36.000 vehiculos a Gas Natural para Vehiculos funcionan con una red de 112
puestos de abastecimiento. Argentina tiene 450 mil vehiculos a Gas Natural para
Vehiculos y Rusia tiene 205 mil con planes para convertir un millon a finales de
esta década. En Japon se prevé que el nimero de vehiculos a Gas Natural para
Vehiculos aumente a 200.000 en 2000.

En Portugal circulan actualmente 13 vehiculos a Gas Natural para Vehiculos: tres
FIAD Multipla BI-Power, pertenecientes a Transgas —esta empresa ha pedido 18
vehiculos mas del mismo modelo— y en Braga ya circulan 10 autobuses del
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Transporte Urbano de la ciudad. Carris (Lisboa) y los STCP (Oporto) tienen
previsto el inicio de la utilizacion de autobuses a Gas Natural durante el afio actual
(2001).

Actualmente, estan en circulacion cerca de 1.100 vehiculos a gas natural licuado
(GNL): 800 autobuses y 300 camiones.

La mayor adquisicion de vehiculos a Gas Natural Licuado, prevista para el afio
2000, se destina a China (Shangai y Pekin), con 5 mil vehiculos ente autobuses y
taxis.

Gas Natural Vehicular: Una oportunidad para el sector y para el Pais.®

El Gas Natural Vehicular se ha presentado como una oportunidad para el pais en
términos econdmicos y ambientales. De acuerdo a proyecciones realizadas por el
Ministerio de Minas y Energia, Colombia cuenta con reservas de gas natural para
los préximos 20 afios. Adicionalmente, la interconexion gasifera con Venezuela
permite acceder a las reservas del vecino pais que representan por lo menos 150
afos de produccion de dicho combustible.

Por otra parte, el gas natural a diferencia de otros combustibles no esta sujeto a
los vaivenes de las tasas de cambio ni de los precios internacionales. Sumado a
esto, el gobierno nacional se ha comprometido a que el precio del galén
equivalente de Gas Natural Vehicular continle siendo como hasta ahora el 60%
del precio de la gasolina en Barrancabermeja sin sobretasa. Este compromiso
permite que las bondades econdmicas del Gas Natural Vehicular sean facilmente
transferibles al consumidor final.

En cuanto a las calidades ambientales del Gas Natural Vehicular es claro que las
emisiones contaminantes por el uso de este combustible son inferiores e incluso
nulas comparadas con las de otros combustibles. Es asi como por ejemplo el Gas
Natural Vehicular reduce las emisiones de gases responsables del efecto
invernadero y de buena parte de las enfermedades respiratorias en los grandes
centros urbanos.

Afo 1999: El Gas Natural Vehicular es una alternativa de combustible viable para
el sector

Por estas razones, el Ministerio de Transporte inicid una labor de exploracion
sobre las posibilidades para que el parque automotor y en especial el dedicado a
prestar el servicio publico de pasajeros pudiera utilizar el gas natural como una
alternativa de combustible mas barata.

En ese proceso de busqueda de informacion se encontraron experiencias
interesantes y exitosas en el pais como es el caso de los 4,000 buses convertidos

*8 Ministerio de Transporte - Bogota, D.C Todos los Derechos reservados - 2001

153



a gas en la ciudad de Barranquilla y con la empresa privada relacionada con la
distribucién de gas que se encontraba preparando un proyecto de masificacion del
Gas Natural Vehicular.

Asi pues, la investigacion del Ministerio de Transporte, liderada por el Sefior
Ministro Doctor Gustavo Adolfo Canal Mora permitio vislumbrar una alternativa
para los transportadores y para la descontaminacion por fuentes moviles de los
grandes centros urbanos.

De acuerdo a las proyecciones realizadas por el Ministerio de Transporte, el
transportador se puede ahorrar entre un 15% y un 50% de sus costos
relacionados con combustible sélo con convertir su vehiculo a gasolina a uno de
sistema dual. lgualmente, se presentan ahorros importantes en términos del
mantenimiento de los motores: La frecuencia del cambio de aceite se reduce a la
mitad cuando se emplea gas natural como combustible motor.

Uno de los aspectos fundamentales es que los ahorros generados por la
utilizacion de este combustible le permiten al transportador financiar sus equipos
de conversion recuperando su inversion en menos de dos afos para los vehiculos
mas grandes que requieren una mayor cantidad de cilindros para mantener su
autonomia de viaje. Al respecto es necesario aclarar que los vehiculos convertidos
pueden utilizar cualquiera de los dos combustibles en el momento en que el
conductor asi lo decida.

No obstante, se hacia necesario empezar a indagar sobre las posibilidades de
financiar los equipos de conversion cuyos costos oscilan entre US$1,500 para los
vehiculos pequefios (taxis) y $3,500 para los mas grandes (buses). Para ello
acudimos a la Financiera Energética Nacional donde hemos encontrado una
receptividad importante. A la fecha la FEN y el Ministerio de Transporte se
encuentran realizando un documento que servirA de base para la puesta en
marcha de lineas de financiacion para la conversion a Gas Natural Vehicular de
buena parte del parque automotor de pasajeros a nivel urbano.

Otro aspecto fundamental del trabajo de investigacion que se realiz6 este afio era
la revision de las normas técnicas existentes y en estudio. La utilizacion del Gas
Natural como combustible requiere de procedimientos especificos en cada uno de
Sus componentes.

Es asi como se encontraron agradables sorpresas. Por ejemplo ya existen dos
Normas Técnicas Colombianas para los cilindros dedicados a este combustible y
para los componentes de los equipos de conversién. Ademas se encuentran en
proceso de consulta publica, Normas Técnicas relacionados con Estaciones de
abastecimiento, los talleres de conversion, las pruebas y repruebas de cilindros y
la instalacion de componentes (mangueras, compresores, etc).

Adicionalmente, se encuentran en proceso de discusion 15 normas técnicas
relacionadas con cada uno de los componentes de los equipos de conversion, las
vélvulas de llenado y los surtidores del combustible en las estaciones de servicio.

- Afio 2000: el afio del Gas Natural Vehicular
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Pero la tarea apenas empieza. Este proyecto de masificar el uso del Gas Natural
Vehicular requiere de una labor de coordinacion entre las distintas instancias
gubernamentales teniendo en cuenta que es el sector privado el encargado de
desarrollar el mercado y de ofrecer una gama de productos adecuados para el
parque automotor colombiana, el servicio de conversion de los vehiculos y su
mantenimiento y las estaciones de servicio.

Es asi como el Ministerio de Transporte le ha propuesto a los Ministerios de Minas
y Energia y del Medio Ambiente la creacién de una mesa de trabajo permanente
entre las tres instituciones que permita unir esfuerzos en aras de obtener los
mayores beneficios para los colombianos. Esta mesa comenzard a reunirse
formalmente en los primeros dias de enero con una agenda que tratara los temas
fundamentales para llevar el proyecto a feliz término

Para el afo 2000 se espera contar con unos mecanismos de financiacion
adecuados para los transportadores y para todo la cadena gasera: desde el
distribuidor del gas en las ciudades pasando por las estaciones de servicio y los
talleres de mantenimiento.

Igualmente, el gobierno nacional considera de suma importancia realizar una
campafa de divulgacion y capacitacion sobre los beneficios econémicos y
ambientales del gas. El gobierno capitalino se encuentra analizando la posibilidad
de crear rutas verdes donde el servicio sea prestado por vehiculos convertidos o
dedicados a gas. Alli, el Ministerio de Transporte también jugard un papel
fundamental para la promocion de este proyecto en la ciudad.

Otro aspecto fundamental a desarrollar durante el proximo afio es la terminacion
del proceso de normalizacién técnica. Por estas razones, el gobierno nacional
continuara liderando el proceso de normalizacion y esperamos que al finalizar el
aflo 2000 contemos con por lo menos las 19 normas técnicas relacionados con
este proyecto.

Adicionalmente, se empezara a preparar las normas técnicas para el chip
electronico que permitira enlazar el sistema de pagos a las entidades financieras
con el servicio de mantenimiento y la estacién de servicio, y para los motores
dedicados a gas.

De cualquier forma el proyecto puede empezar sin que el proceso de
normalizacion se haya terminado puesto que se pueden adoptar mecanismos
alternativos como reglamentos técnicos expedidos por el Ministerio encargado e
incluso con certificaciones de normas técnicas de origen los equipos pueden ser
instalados

Este proyecto va de la mano con la creacion y puesta en marcha de un sistema de
certificacion de los procedimientos y equipos. Se ha considerado pertinente que
empresas certificadoras debidamente autorizadas por la Superintendencia de
Industria y Comercio sean las encargadas de verificar que tanto los equipos de
conversién, como los talleres de conversion y las estaciones de servicio cumplan
con las normas técnicas de calidad.
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Para lograr este objetivo se ha considerado que el chip electrénico alimente una
gran base de datos para conformar un sistema de informacién que permita
mantener la calidad en la instalacion de los equipos, en el abastecimiento del
combustible y monitorear que los pagos al sistema financiero se realicen.

Sobre este ultimo aspecto vale la pena sefalar que el usuario de Gas Natural
Vehicular realizara el pago de su equipo de conversion cada vez que se abastezca
de combustible. Se ha pensado que este sistema de pago es viable técnica y
financieramente y permite que el usuario no tenga que desplazarse a realizar sus
pagos.

Finalmente, esperamos que el afio 2000 sea el inicio del ambicioso programa de
masificacion de Gas Natural Vehicular. La empresa privada instalara en el primer
semestre 7 talleres de conversion que permitiran atender la conversion de mas de
3,000 vehiculos anuales en la capital del pais. Adicionalmente, se instalaran
surtidores de Gas Natural Vehicular en 9 estaciones de servicio ubicadas
estratégicamente en Bogotd para ofrecer un servicio permanente de
abastecimiento. Esperamos que el afio entrante generan empleos para cerca de
120 personas y que la dindmica misma de este proyecto permita que se generen
nuevos y mejores empleos. Igualmente consideramos que el proyecto debe
replicarse en otros centros urbanos de la mano por supuesto de la empresa
privada. Al finalizar el aflo 2000 se podria contar con mas de 4.000 vehiculos
convertidos a Gas Natural Vehicular lo que haria de este proyecto en uno de los
mas ambiciosos a nivel mundial.

Particulares, Con Mas Facilidades Para Convertir Vehiculos A Gas®™®
Redaccion Econdmica

En diciembre, cuando se inaugure la quinta estacion de servicio de gas vehicular,
en Aranzoque, Floridablanca, los particulares podran tener el mismo
financiamiento con que desde hace un par de afios cuentan los propietarios de
taxis.

Para estos vehiculos, el costo de conversidn serd descontado de cada tanqueo.
La mitad de la cuenta es abonada a la deuda y la otra mitad al pago del servicio.

Asi lo dio a conocer la representante legal de Gasoriente, Luz Nayibe Catrrillo,
durante la inauguracion oficial de la estacion de gas en el kildbmetro cuatro de la
via Bucaramanga- Giron.

% 8 de noviembre del 2004 Vanguardia Liberal
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Con esta cuarta estacion, Gasoriente podra atender oportunamente la creciente
demanda de vehiculos a gas natural.

La nueva estacion Terpel cuenta con una isla dotada con un surtidor de dos
mangueras y tiene una capacidad de comprension instalada de 850 metros
cubicos por hora, donde el tiempo de tanqueo de un vehiculo es de tres minutos.

Atendera las 24 horas y mantendra los precios que ofrecen las otras tres
estaciones que hay en la ciudad, es decir, $737 por metro cubico.

Esta estacion inicié a operar en la segunda semana de septiembre, con capacidad
de llenado para 800 vehiculos al dia. La estacion ofrecera gas natural vehicular y
gasolina, y cuenta ademas con servicios adicionales como zona de lavado,
alineacién, montallantas, cambio de aceite, local comercial y cafeteria.

Cada estacion de las que tiene Gasoriente en el area metropolitana esta en
capacidad de atender entre 600 y 800 vehiculos diarios, lo que haria que en
diciembre, con la quinta estacion, se puedan atender hasta 4.000 vehiculos. Esto
permitiria también atender a los particulares.

La proyeccion es que para el 2005 entren en operaciéon dos adicionales.

En Bucaramanga, 2.800 vehiculos publicos y privados se han convertido a gas.
Entre enero y octubre de este afio, se convirtieron 780 vehiculos, lo que significa
que se superara con creces las 540 conversiones que se realizaron durante el
2003. Asi mismo, se cuenta con una infraestructura de cuatro talleres de
conversion.
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ANEXO F

RESIDUOS DE LA INDUSTRIA DEL CUERO®

Residuos liquidos

Desde siempre el proceso de curticion estuvo relacionado con la contaminacién de
las aguas, debido a que emplea grandes cantidades en todas sus etapas. Las
aguas residuales se van cargando con proteinas solubles liberadas por los cueros
y con remanentes quimicos de los productos utilizados, que afectan el medio
ambiente de distinta forma:

-Proteinas y diferentes clases de sustancias organicas, tales como taninos
sintéticos y vegetales, aceites y grasas y otras sustancias organicas que
consumen oxigeno del medio a donde se descargan. Esta contaminacion organica
es expresada como DBO y DQO (demanda quimica de oxigeno) y si es muy
elevada puede resultar en dafo a la fauna del medio receptor. Afortunadamente
estas sustancias organicas son relativamente faciles de degradar bioldgicamente,
por lo que técnicamente no hay problemas para reducir los valores de DBO y DQO
a niveles aceptables.

-Sulfuros que son potencialmente toxicos por la posibilidad de generar sulfuro de
hidrégeno a un pH bajo. Existen alternativas bajo la forma de recirculacion de
bafios o sistemas de pelambre con bajo sulfuro. También existe la posibilidad de
oxidar facilmente los sulfuros durante el tratamiento de las aguas mediante el uso
de aireadores. La eliminacion del sulfuro en las aguas residuales no representa un
problema desde el punto de vista tecnoldgico.

-ElI Cromo, utilizado en curtiembres dentro de ciertos limites, es dudoso que sea
nocivo para el medio ambiente. El principal problema reside en la posibilidad de
transformacion de éste en cromo hexavalente por oxidacion. ElI Cr -6 es mucho
mas moévil y mas téxico. El cromo trivalente, que es utilizado en curtiembres, se
convierte en hidroxidos insolubles en el agua y estas sales envejecen y se vuelven
cada vez menos solubles, permaneciendo solo una pequefiisima parte en
solucion. Ademas, solo una pequefia parte de sales de cromo trivalentes puede
ser absorbida por las plantas, por lo que el cromo no puede acumularse en la
cadena alimentaria. Sin embargo, la tendencia general ha sido la de restringir

% http://www.cueronet.com/tecnica/residuos.htm
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cada vez mas las regulaciones concernientes a este elemento, teniendo en cuenta
el riesgo de oxidacion a cromo hexavalente. La inquietud principal es que si bien
se conocen los efectos del cromo a corto plazo, es muy dificil prever las
consecuencias en un mediano y largo plazo.

-Los Cloruros y Sulfatos, aunque son productos quimicos relativamente
inofensivos, estan volviéndose cada vez mas problematicos para las curtiembres
porque las cantidades que se descargan en el medio y el hecho de que es
extremadamente costosa su remocion causan serios problemas en la forma de
salinizacion de aguas superficiales.

-El Nitrégeno ha puesto en evidencia en Europa el riesgo de la presencia de
nitratos en el agua potable. Si bien la industria del cuero es responsable solo de
una pequefia cantidad de nitrégeno eliminado, en forma amoniacal o de nitrato, es
posible que se restrinja cada vez mas su uso.

Residuos solidos

-Residuos provenientes del cuero fresco (recortes) y de cuero en tripa. Los
recortes de cuero crudo son un riesgo desde el punto de vista ecoldgico para las
curtiembres, ya que constituye un elemento que entra rapidamente en putrefaccion
y que no puede ser procesado ni aprovechado por la curtiembre. Los recortes de
cuero en tripa son comercializables, por lo que no conforma en principio un
problema.

-Los residuos solidos cromados son los provenientes de recortes y rebajaduras de
cuero curtido y el barro proveniente de las plantas de tratamiento de aguas
residuales. La mayor parte de los residuos soélidos tienen un contenido de cromo
tan elevado que son considerados toxicos y deben descargar Unicamente en
sitios especialmente destinados a tales efectos.
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ANEXO G

CURTIDO AL VEGETAL®

El curtido vegetal es tan antiguo como la historia misma del hombre y es el que
emplea sustancias curtientes vegetales, llamadas "taninos”.

El curtido vegetal surgio a partir de la observacion que puso en evidencia que si
una piel cruda se ponia en contacto con la corteza, madera u hojas de ciertas
plantas se manchaba y esas zonas que en principio se creian dafiadas, finalmente
resultaban favorecidas al quedar indemnes a la putrefaccion.

A pesar de haber sido casi reemplazados por los curtientes minerales, se
contindian utilizando en la curticion y recurticion.

Los taninos son muy numerosos y estadn muy repartidos en la naturaleza (mas de
400 variedades). se encuentran en cortezas de troncos y ramas, frutos, vainas,
hojas, raices, jugos y madera de ciertos vegetales. la mayor riqueza en cuanto a
sustancias curtientes se encuentra en la corteza que cubre las ramas; raramente
se puede hallar en las hojas siendo una excepcidén por ejemplo el zumaque.
También la madera es rica en sustancias curtientes sélo en un corto nimero de
arboles; en cambio, hay una serie de frutos que contienen gran cantidad de dichas
substancias. En general el tanino se encuentra localizado en una sola parte, pero
en algunos casos se encuentra simultaneamente en varias partes de la planta.
Este sistema de curtido vegetal fue la norma en la produccién de cueros curtidos
hasta que se inicio la industria del curtido al cromo.

Desde el punto de vista industrial, son importantes, naturalmente, sélo las plantas
y partes de plantas que por un lado contienen grandes cantidades de sustancias
curtientes y por otro son tan abundantes en la naturaleza que pueden servir como
fuente de suministro econdmico de las citadas sustancias. un contenido de un 60
% de éstas en un fruto raro no puede tener nunca la importancia econémica de
una corteza de arbol que contenga solo un 10 %, pero que exista en gran cantidad
en los bosques. También es importante el lugar donde se desarrollan las materias
curtientes, pues los transportes las encarecen. ademas, por supuesto de que el
tanino obtenido permita lograr un cuero de buena calidad.

El contenido tanico, dentro de una misma especie depende de varios factores:

De la edad. Es méas abundante en vegetales jovenes que en los viejos.

61 http://www.cueronet.com/tecnica/curtientesvegetales.htm
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De la estacion de afio. Su riqueza varia con las estaciones llegando al maximo en
primavera con la renovacion de los vegetales.

Del lugar geografico donde se ha desarrollado.

Las materias curtientes vegetales que se emplean actualmente para la fabricacion
del cuero estan resumidas a continuacion:

-cortezas

mimosa, encina, pino, pino del canada o hemlock, mangle. maleto, sauce

-palos curtientes
quebracho, encina, castafo, urunday, tizera, catecu

-frutos
valonea, dividivi, mirobolanos, algarrobilla, teri, babul

-hojas
zumaque, gambir

-raices
cafia agria, badan, taran y kermek, raices de elefante y de ganib

-excrecencias vegetales

agallas, knoppern o agallas de encina

rivano- cueros al vegetal

rivano®® es una empresa ubicada en san gil, santander dedicada tanto a la

elaboracion de cueros a | vegetal como a la produccién de diversidad de productos
como bolsos, pequefia marroquineria, accesorios, cinturones, y calzado

62 Carrera 11 N° 10 - 80, San Gil, Santander, teléfono  057-7-7244724, fax: 57-7-7245599
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ANEXO H

RECICLAJE EN LA CIUDAD DE BUCARAMANGA

Reciclar es cualquier proceso donde materiales de desperdicio son recolectados y
transformados en nuevas materias primas que pueden ser utilizadas o vendidas
como nuevos productos.

a) Razones principales por las cuales se reciclan diversos materiales

-razones altruistas, que comprende la proteccion del medio ambiente y
conservacion de los recursos naturales.

-imperativos econdmicos, se establecen beneficios comerciales entre
compradores y proveedores

-consideraciones legales, ya se han establecido penalizaciones econdmicas y
civiles por parte del gobierno.

b) Formas de recoleccion

- recolectores que trabajan en diferentes puntos de la ciudad encargados de surtir
las cooperativas y demas grupos de recoleccion.

- puntos de recoleccién donde las personas depositan materiales reciclables
segun su clasificacion

- grupos y cooperativas de reciclaje quienes se encargan de comprar y vender
grandes cantidades de material reciclado para llevarlo a quienes lo transforman.

c) Materiales que pueden ser reciclados: Vidrio, plastico, papel, carton, metales
d) Clasificacion de los materiales
Clasificacién del vidrio

- vidrio partido separado por colores
-botellas separadas por tamafos y colores
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Clasificacién de materiales poliméricos

Por colores y segun el tipo de polimeros: PVC, polipropileno, PET, policarbonato,
poliestileno.

Clasificacion de papeles y cartén: Archivo papel de baja densidad sin
recubrimiento, revistas, Kraft, periddico, cartones

Clasificacion de Metales: chatarra, hierro, cobre, aluminio, acero inoxidable

e) Procesos de transformacion del material reciclado

Molido de polimeros

1- Se muele el plastico en una primera etapa por medio de maquinas moledoras

2- Después se lleva a cabo un proceso de descontaminacion en lavadoras
industriales

3- La siguiente etapa consiste en un proceso de secado por medio de una fuerza
centrifuga realizado en secadores giratorios.

4- Después se procede a realizar un proceso de molido final donde se obtienen
piezas llamadas pelets que finalmente son empacadas para su distribucion

Fundicién del metal

Las piezas son llevadas al horno sometidas a altas temperaturas donde por medio
de la fusién pasan a un estado liquido para ser coladas dentro de unos moldes y
obtener nuevas piezas.

La informacién recopilada determino que en la ciudad de Bucaramanga los Unicos
procesos que se llevan a cabo con el reciclaje son el molido de diversos polimeros
y la fundicion.

En el molido de polimeros se particulas conocidas como pellets las cuales se
utilizan para obtener mangueras de riego y tubos para contener cables eléctricos.

De la fundicidon piezas se obtienen diferentes productos con margenes de calidad
muy similares a metales virgenes.
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Teniendo claro como funciona el reciclaje en la ciudad de Bucaramanga se
plantearon cuales deberian ser las caracteristicas de las materias primas que se
podrian utilizar para la fabricacion de los empaques, los cuales deberian cumplir lo
siguiente:

Materiales reciclables para el cual ya exista mercado
Material estandarizado

Limpieza del material

Facil procesamiento

Las anteriores caracteristicas fueron determinadas debido a que los materiales
encontrados en el reciclaje en su gran mayoria presentan deterioro, suciedad y
muchas irregularidades que dificultan su procesamiento, aumentando las etapas
de produccion y sus costos; Con base en la anterior argumentacion se opto por
recurrir a lo productores directos del material de reciclaje es decir a los desechos
limpios y sin mezclar de determinadas empresas e industrias ubicadas en la
ciudad.

Tabla 86. Caracteristicas de los materiales reciclados

existe Estandarizaciéon | rigidez facil limpieza | bajo costo

mercado procesamiento
Vidrio
Partido X X X
Botellas X X X X X
Papel X X
Carton
Cilindros X X X X X X
Area X X
Plastico
Molido X X X
Botellones X X X
Ganchos X X X X X X
Radiografias  |x X X X X
Metales X X X

Tabla del autor
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Los materiales que cumplen mejor las expectativas son los cilindros de cartén,
los ganchos para la ropa y las radiografias; sin embargo al plantear diversos
procesos para la transformacion de los mismos y generar una materia prima que
pueda utilizarse para la fabricacion de empaques para el producto especifico de
este proyecto encontramos:

-Costos superiores en relacion a los empaques existentes.

-Aplicacion de grandes cantidades de energia en relacion a los procesos utilizados
convencionalmente para la fabricacion de los empaques actuales.

Materiales como los cilindros de carton y los ganchos de ropa para su
transformacion fisica requieren de procesos de maquinado como corte con cierra
sin fin y perforado con taladro lo que implica un gasto energético mayor que los
procesos como el troquelado de papel y cartdén utilizados en la fabricacion de los
empaques actuales.

-No existe una industria que realice la transformacion fisica adecuada de los
respectivos materiales para el mismo fin que requiere el proyecto.

165



ANEXO |

SISTEMAS DE IMPRESION

IMPRESIONE EN PLANO®3

LITOGRAFIA

Figura 115. Proceso de impresion Litogréafico

1- Humectado de la plancha
2 2- Entintado

3- Presion sobre el papel

4- Papel impreso

3 1
Fuente http://www.museodelaimprenta.com.ar/foto.asp?d=impresion&n=8.gif

La imagen se dibuja en forma invertida sobre una piedra especial, que absorbe
humedad, con pintura grasa que rechaza el agua.

Se humedece la piedra, que absorbe el agua en la parte no dibujada, permitiendo
que la tinta se deposite en la parte dibujada. Se apoya el papel, y se presiona con
un rodillo, obteniéndose el impreso.

OFFSET

Basado en el principio de la litografia, suplantando la piedra por una plancha
metalica y el dibujo por una copia fotomecanica

La impresion es indirecta, porque la imagen de la plancha se transfiere a una
mantilla de caucho y de esta al soporte a imprimir.

% http//www.museodelaimprenta.com.ar/historia.asp
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SERIGRAFIA
Figura 116. Proceso de impresién serigrafia

1- Chablon o matriz

2- Matriz emulsionada con imagen
3- Impresion

< 4- Pliego impreso

Fuente http://www.museodelaimprenta.com.ar/foto.asp?d=impresion&n=10.gif

La impresion se realiza a través de una tela de trama abierta, enmarcada en un
bastidor, que se emulsiona con una materia sensible a la luz.

Por contacto, el original, se expone a la luz, para endurecer las partes libres de
imagen. Por el lavado con agua se diluye la parte no expuesta, dejando esas
partes libres en la tela.

El soporte a imprimir se coloca bajo el marco, dentro del cual se coloca la tinta,
que se extiende sobre toda la tela por medio de una regla o racleta de goma. La
tinta pasa a través de la tela en la parte de la imagen y se deposita en el papel.

El marco de madera se ajusta a una mesa por medio de bisagras, que permiten
subirlo y bajarlo para colocar y retirar los pliegos impresos

Figura 117. Mesa de impresion serigrafia

LA R i
'
Mesa de impresidn
E

Fuente http://www.museodelaimprenta.com.ar/foto.asp?d=impresion&n=11.gif
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Aplicaciones

Seria dificil llegar a un detalle completo de todas ellas, ya que evoluciona de forma
continua precisamente por sus posibilidades de aplicacion en cualquier tipo de
soporte. Por tanto, vamos a detallar solo las mas utilizadas:

- En la reproduccién de obra de arte: pinturas, dibujos, carteles, etc.

- En la estampacion de tejidos: camisetas, vestidos, telas, corbatas, material de
deporte, calzado, lonas, y en todo tipo de ropa.

- En la impresion de plasticos: marquesinas, paneles, elementos de decoracion,
placas de sefalizacién y marcaje, tableros de control, etc.

- En la impresion de madera y corcho, para elementos de decoracion, puestas,
muebles, paneles, etc.

- En la impresion de calcomanias y pegatinas: calcomanias al agua y secas,
pegatinas en complejos o materiales autoadhesivos (papel y cloruros de polivinilo),
calcomanias vitrificables para la decoracion de azulejos, vidrio y ceramica.

- Decoracion de cristal, para espejos y material, para todo tipo de maquinas
recreativas y de juego, y en cilindrico para frascos, botellas, envases, jeringuillas,
ampollas, vasijas, etc.

- Para el flocado de todo tipo de materiales, en este caso el adhesivo se aplica
también por serigrafia.

- En la produccion de carteleria mural de gran formato, las vallas de publicidad
exterior, por la resistencia de las tintas a los rayos ultravioleta.

- En todo tipo de materiales para decoracién de escaparates, mostradores,
vitrinas, interiores de tiendas, y, en cualquier escala, elementos de decoracion
promocionales y publicitarios.

- Decoracion directa por medio de esmaltes y vitrificables de barro, ceramica,
porcelana, etc.

- Etiquetas en aluminio, cartulinas, cueros, tejidos, etc.

- Produccién de circuitos impresos.

- Decoracion de corcho y madera.

- Rotulacién y marcaje con transportadores para vehiculos y material de
automocion.

- Impresion de cubiertas para carpetas, libros, etc.
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IMPRESION CTP

Esta tecnologia permite realizar el trabajo de un modo totalmente automaético, el
documento (paginas de libros, revistas, folletos, etc) se procesa electronicamente
con sus textos, titulos y fotografias en una computadora, desde ésta es transferido
en forma directa al “platesetter” (grabadora de planchas) por medio de un rayo
laser. Esta plancha luego es colocada en una impresora offset, la que realizara la
impresion respectiva, asegurando un maximo rendimiento, pues desaparecen los
errores humanos en el proceso, y aumenta la calidad por tratarse de documentos
digitales.®*

Invierto en CTP?

A pesar de que ésta es la pregunta que hoy en dia se hace la mayoria de los
impresores, la respuesta no parece tan facil, ya que la decision de invertir o no en
CTP pasa por una vision de negocio. Aqui analizamos algunas variables a
considerar al momento de tomar una decision.

Las razones que determinan si hacer o no una inversion, muchas veces pasan por
un tema del ahorro que producira la nueva adquisicion y que, en definitiva,
generara un retorno que pague la inversion en un plazo aceptable. Otras veces, el
tema pasa por una decision netamente técnica, en donde las ventajas se traducen
en un aumento de la calidad del producto manufacturado, esto es via aumentar su
valor agregado.

Hoy en dia se hace dificil asegurar que con un sistema CTP usted vaya a mejorar
su calidad de impresion, al menos en forma notable. Lo que si es posible aseverar
es que con un sistema CTP su productividad sera mayor, dadas las ventajas de
tener un mejor registro de las planchas y de la imagen, lo que se traducira en
menores pérdidas en la puesta a punto del trabajo.

A pesar de que muchos piensan que el sistema CTP tiene un mayor costo de
operacion, en la practica éstos son muy similares a aquéllos logrados con un
sistema de pre-prensa digital que contemple filmadora de pelicula y preparacion
de montaje limpio. Incluso, el costo de la plancha CTP es muy cercano al de la
plancha presensibilizada convencional mas la pelicula.

Sin lugar a dudas, la mayor ventaja de la implementacion del CTP se obtiene
cuando se cuenta con prensas con automatizacion, por ejemplo para el cambio de

®http:/www.artesgraficas.com/pragma/documenta/artesgraficas/secciones/AG/ES/MAIN/IN/ARTIC
ULOS/doc_24654 HTML.html?idDocumento=24654
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planchas, registro en carreray, en fin, en prensas que incluyen elementos o
dispositivos que permitan una rapida puesta a punto y una rapida obtencién del
visto bueno. El ahorro en pérdidas de papel, tiempo improductivo y demora en
registrar, son los principales factores a considerar en caso de analizar el tema de
cambio de tecnologia.

En la practica, el sistema CTP por si solo tampoco nos asegura ventajas, ya que
como todo proceso es preciso controlar sus variables y etapas. Con un buen
control del proceso de paginacion digital y obtencion de la plancha copiada en la
platesetter y posterior procesamiento en la maquina reveladora, sera realmente
efectivo. Es muy importante que nivel de control de las condiciones de revelado se
mantenga en su rango optimo, ya que las diferentes emulsiones de planchas CTP
pueden verse afectadas mucho mas facilmente de lo que sucede con las planchas
convencionales. Por otro lado, se debe tratar de controlar la plancha CTP
procesada y la calidad de su imagen antes de que entre a prensa, por razones
obvias.

Para aprovechar mejor las ventajas de la tecnologia, por tanto, es necesario
equiparse con algunos elementos que nos ayudaran a controlar el proceso, tales
como: conductimetro para controlar revelador, microscopio digital para chequear
imagen de plancha antes de entrar a prensa, y cufia de control de impresion digital
gue permita chequear y comprobar definicion, estabilidad, ganancia de punto, etc.

Como todo proceso, el CTP es un sistema tecnoldégicamente complejo, pero de
facil comprensién. A poco andar, los mismos operadores y técnicos de pre-prensa
comprenden las ventajas del sistema y se familiarizan con los controles a realizar,
constatando los buenos resultados logrados. Invertir o no en CTP pasa a ser
entonces un tema de visién de negocio y, como toda nueva tecnologia, necesita
de un periodo de entrenamiento y familiarizacién, principalmente con los software
de paginacion, disefio y flujo en general. Y no olvidemos: si queremos entrar en la
era de la real competitividad en el mercado de tirajes cortos, la inversiéon en CTP
pasa a ser una necesidad.

Diferentes Tecnologias
En cuanto a las tecnologias CTP disponibles, es importante indicar que hoy en dia
son muchas las opciones ofrecidas en el mercado, entre las cuales destacan la

tecnologia térmica y la violeta.

Segun se dice entre los proveedores, fabricantes de sistemas y soluciones CTP, la
tecnologia térmica tiene mucho por desarrollar aun, lo que no significa en ningun
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caso que la calidad actual de sus resultados no sea de lo mejor. Su desarrollo
principal en el futuro se vislumbra en el simplificar el proceso de las planchas,
permitiendo planchas con menos procesamiento, por ejemplo sin
precalentamiento, sin horneo final e, incluso, sin proceso de revelado.

Respecto a resolucion, las soluciones térmicas son las que ofrecen mejores
niveles, sin perjuicio de que a veces son dificiles de demostrar en la practica. Por
otro lado, la resistencia al tiraje es muy superior al necesario hoy en dia.

En cuanto a la tecnologia Violeta, el tema se ha desarrollado en buscar soluciones
mas ecologicas 0 mas amigables con el medio ambiente, y en ese plano es que se
han desarrollado las planchas de fotopolimero.

En cuanto a resolucién y/o definicién de la impresion, los nimeros estan a favor de
la tecnologia térmica, aunque el lograr puntos en el rango del 2 al 98% o entre el 1
y el 99% son algo muy dificil de sustentar en la vida real, en donde se trabaja con
substratos reales, con mantillas, tinta, agua de humectacion y prensas, en donde
muchas diferencias en el nivel de reproduccion se deben mas a factores extra-
plancha offset. Podemos afirmar, en todo caso, que si se logra una diferencia en el
caso de utilizar tramas de alta resolucién como estocastica, spekta, etc., en donde
la tecnologia térmica puede sustentar claramente sus ventajas.

Hoy en dia, con el nivel de desarrollo de estas tecnologias CTP, es posible contar
con soluciones que son casi a la medida de las necesidades de cada impresor, de
acuerdo a productividad, resolucién, formato, etc.®®

6 http://mww.gms.cl/link.exe/Equiposinsumos/A60-ArticulosTecnicos/501
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ANEXO J

OTRAS ALTERNATIVAS DE MATERIALES

Empaque de Lienzo

Tabla 87. Matriz MET Empaque lienzo

Materiales Energia Téxicos

Materias -lienzo -Energia eléctrica -100% algoddn no toxico

primas -hilo

Produccién en -Pergamino -Energia eléctrica -Desechos de emulsion azul

Fabrica -Marco de madera con para estampacion y
muselina. sencibilizador bicromato
-Emulsion azul
-Sencibilizador bicromato -retazos de lienzo e hilo
-Tinta printo screen
-Pegamento

Distribucion -empaques cartén | -gasolina -empaques reciclables.
corrugado -CO2NOxSO2 Emisiones del
-combustible fosil motor

Uso -Ninguno -Ninguno -Ninguno

disposicion -Ninguno -Ninguna -Disposicion  final en los

botaderos de basura

Fuente: recopilacion por el autor.

Estableciendo una produccion de 4000 unidades de un empaque sencillo de 14
cm * 16,5 se establecen los siguientes precios®

Empagque lienzo color crudo

Empaque lienzo color crudo estampado
Empaque lienzo color crudo bordado

valor Unidad: $2000

valor Unidad: $2000

valor Unidad: $3000

% Cotizacion Deposito de empaques el Maizal Calle 31 # 16- 61 Bucaramanga Colombia.
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