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INTRODUCCION.

Segunla OCDE paraelano2050habrd
mds de 2.000 millones de personas
mds en el planeta, y se producirdn
significativos cambios en la estructura
social y demogrdfica del mundo.
Con el aumento de la poblaciéon
y el crecimiento econdmico se
suscitardn una serie de alteraciones
en respuesta a este aumento
demogrdfico. Como consecuencia,
el impacto ambiental que el hombre
causard para mantener y mejorar €l
estado de vida serd preocupante.

Se prevee que habrd un cambio

climdatico perjudicial  importante,
los recursos hidricos  utilizables
escaseardn, la contaminacién

del aire serd la principal causa de
muerte y existird una gran pérdida de
la biodiversidad disponible (OCDE.
2012). La siguiente investigacion de
mi frabajo de ftitulo se desprende
de los Ultimos 2 ejes y propone un
aporte significativo al cuidado del
medioambiente,  especificamente
en el dmbito forestal.

Se presenta un proceso productivo
como una alternativa que rompe
el paradigma de fabricaciéon
tradicional, donde,

para elaborar un producto de
madera un drbol debe ser talado.
Para esto se investigd un método
de produccidn que aprovecha los
desechos expulsados de manera
natural por los drboles en su ciclo de
vida, especificamente, la corteza de
la especie Eucalyptus Globulus.

La investigacion tiene como finalidad
caracterizar un material desarrollado
mediante un proceso de laminacion
de corteza de Eucalyptus Globulus.
Para ello de dividieron los esfuerzos en
3 ejes importantes, la caracterizacion
mecdnica del material, sus atributos
perceptuales y, para ahondar en los
aspectos que también debe manejar
un disenador industrial, una primera
aplicacion a una linea de productos.
Con esto se buscd recabar la
informacion necesaria para realizar
un futuro proceso de diseno con
bases solidas y datos medidos.

En la primera etapa se realizd un
ensayo de traccion del material,
para lo cual se fabricaron una serie
de probetas de material laminado
a partir de procesos de hidratacion
y prensado especificos unidos con
adhesivo PVA, las cuales, gracias
a la ayuda del laboratorio de
investigacion de materiales de la
Universidad Tecnoldgica

Meftropolitana  (PROTEN),  fueron
sometidas a pruebas que
determinaron  su  esfuerzo de

fluencia y modulo de elasticidad.
Los resultados arrojaron, mediante la
utilizacion del software CES Edupack,
que el material se posiciona en
la vecindad de algunas especies
de pino y eucdliptus de formato
solido. Cabe mencionar que estos
resultados se obtienen aun cuando
el este material laminado posee una
densidad menos a sus vecinos, por lo
que se proyecta como un material de
caracteristicas livianas para disenar.

La prueba de flexion se realizd en las
mismas dependencias, para la cual
se sometieron auna prueba de flexion
5 probetas del material laminado
cuya dimension fue extraida de
una probeta normada suministrada
por el PROTEN. Los resultados para
dicha probeta determinaron que
el promedio de carga mdaxima que
resistieron fue 13 kg, estando este
por debajo de su homologo de Pino
Radiata. Ademds de...... Se propone
realizar futuras pruebas con otros
adhesivos de mayor resistencia.

Para determinar la recepcion de
la gente al material en bruto se
realizdé una investigacion de atributos
perceptuales del material. Para ello



se realizaron pruebas de diferencial
semdntico de varios pares opuestos
interesantes de saber a la hora de
disenar, las cuales fueron aplicadas
a distinfos grupos de andlisis, tanto
de individuos relacionados al mundo
del diseno con a sujetos de prueba
aleatorios, con y sin el relato de
fabricacion del material.

A grandes rasgos el material se
percibe como liviano y natural. Las
variables de conocimiento del relato
y la relaciéon con el mundo de los
materiales afectaron directamente
los afributos referentes a  su
serializacion y resistencia.

Se propusieron 3 objetos para
observar el comportamiento del
material aplicado a un producto,
en los cuales cada uno tiene su
objetivo a testear y aprovecha una
caracteristica del material distinta.
Los productos escogidos, nacidos de
una fusion entre los atributos fisicos
del material y una investigacion de
mercado, fueron unas unetas para
guitarra, una luminaria de mesa y
mMarcos para lentes de sol.

El objetivo era testear distintos
procesos de fabricacion con el
material, el mecanizado y corte laser,
tanto como la elaboracion de curvas

controladas mediante molde vy
conframolde. Losresultados arrojaron
que es factible fabricar en serie los 3
productos y determinaron variables
importantes a considerar a la hora
de disenar un producto de Diseno.

Para ahondar en un aspecto
poco comun y proveniente de la
tradicion oral del uso del Eucalyptus
como remedio para infecciones
respiratorios, se  probaron las
propiedades anti microbianas en una
prueba donde se sometid al material
aun cultivo de la bacteria Escherichia
coli.Paraestoserecurrid alaayudade
Javiera Quintana, biotecndloga con
mencion en medicina, y a LabSpace
Santiago, quienes proporcionaron
todos los elementos necesarios para
el estudio.

Los resultados determinaron que el
material no posee directamente
propiedades anti microbianas contra
el Escherichia Coli en su corteza, por
lo que se descartd en esta etapa
proyectar disenos que requieran
proteccidén contra bacterios.

Como vision general la investigacion
de ftitulo responde a un trabagjo
exhaustivo que pone en la palestra
un grado de interdisciplinaridad que,
a juicio de quien la escribe, debe

tener un Disenador profesional en un
mundo que actualmente estd hiper
conectado y nos exige el hablar de
par en par con los distintos actores
del ecosistema a la hora de querer
innovar en materia de diseno.

El frabajo en si, propone una vision
integral de una propuesta que busca
ayudar al medioambiente, mediante
un proceso escalar y replicable
a ofras especies, y que a futuro
pretende materializarse en proyectos
concretos que le devolverdn un poco
la mano al planeta en que vivimos.



OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION.

OBJETIVO GENERAL.

Definir las caracteristicas y procesos asociados a un material desarrollado a partir de la lami-
nacion de corteza de Eucalyptus Globulus, aplicdndolo al diseno de una linea de productos
que aproveche de manera optima los potenciales de dicho material, definidos en la primera
etapa de investigacion.

OBJETIVOS ESPECIFICOS (INVESTIGACION DEL MATERIAL).

1° Determinar los valores de los ensayos de Traccion, Compresion y flexion del material disena-
do a partir de la laminacion de corteza de Eucalyptus Globulus.

2°Determinar las caracteristicas Antibacterianas del material.

3°Desarrollar una guia metodoldgica de trabajo del material con elementos de exposicion a
humedad y tiempo de prensado para curvaturas especificas y cortes necesarios.

OBJETIVOS ESPECIFICOS (LINEA DE PRODUCTOS).

1° Proyectar una linea de productos en funcion de los atributos claves a testear en la aplica-
cion de la investigacion.

2° Desarrollar un andlisis comparativo de los posibles usos del material en base a su factibilidad
de fabricacion, aspectos mecdnicos y percepcion del usuario.

3° Realizar un andlisis de los aspectos de recepcion del concepto productivo y modelo de
negocios.



INICIO Y MOTIVACION.

La motivacidn parte a raiz de
la observacidn de un problema
detectado en la industria forestal
de India, proveniente de un
requerimiento de un trabagjo de
pregrado del ano 2015. Si bien, tanto
la industria como el pais fue obtenido
alazar, alinvestigar una problemdatica
real salié a relucir.

Como detalla Eduardo Morales en su
escrito “India: Una economia dual,
un sector forestal en evolucion”,
India es un pais que posee en Casi
un quinto de su fterritorio bosques y
plantaciones forestales, las cuales
son deforestadas a una preocupante
tasa de 1.3 millones de hectdreas al
ano.

El principal problema radica en la
explotacion desmedida del recurso
forestal, ya que la demanda de
drboles supera con creces la oferta
existente. Las consecuencias de este
problema afectan directamente al
desarrollo de catdstrofes naturales,
asi como también aceleran procesos
de deterioro ambiental.

El aumento de inundaciones y la
aceleracion de la erosidn del suelo

debido a la destruccidon de los
bosques como barrera natural son
una de las consecuencias mads
directamente visibles. Mencionando
ademdas el peligro que esto presenta
para la conservacion de especies y
la biodiversidad.

Para la ideacion de este proyecto
se considerd en primera instancia
el factor ambiental como principal
afectado, y como causas detonantes
la poca preocupacion de los
actores involucrados en las politicas
gubernamentales y de mercado del
pais.

Se realizd un drbol de problemas
para desglozar el problema y sus
elementos.
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Analizando la problemdtica es
imposible no encontrar similifudes con
el caso de chile, una vez aplicada
la misma metodologia se generd un
drbol de problemas muy similar con
ciertas diferencias en cuanto a las
causas provenientes del mercado.

Asi notamos como la disminucién del
recurso forestal genera, cuidando
las  proporciones, las  mismas
complicaciones ambientales en
ambos paises.

A grandesrasgosse puede determinar
que una propuesta solucidn seria
aplicable a distinfas locaciones
cuyas normativas no fomenten el uso
responsable del recurso forestal.

Extincion de

Aumento de isgt?v%?
erosion del ) Aumento de
suelo. gases de
Aumento de invernadero

inundaciones.

Aumento de
especies
productoras.

Disminuciéon
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Biodiversidad

Disminucion
de barrera
natural.

Deterioro del
ecosistema

Explotacion
desmedida de
los recursos
forestales de
Chile

La
producciéon

Alta > se centra en
ocas ; i
AR materia prima
demanda de iniciativas de P
recursos produccion
forestales forestas

alternativg

Aumento
exportacion
de productos
primarios

Abuso de la
madera
aserrada y
celulosa

Procesos
de alta
tecnologia ng
massifcados

Bajo apoyo
estatal a
innovacion
forestal
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Al tfransformar el arbol de problemas
en darbol de objetfivos, podemos
visualizar el escenario ideal de
solucion de nuestra problemdatica.

Seleccionando 2 aristas importantes
en el proceso de objetivos, podemos
determinar la linea de accion.
Desarrollar un material relacionado a
la industria forestal que proponga un
proceso de produccion alternativo y
que posibilite su uso para el desarrollo
de productos de Diseno.

En funcion de los recursos iniciales de
este proyectoy con el fin de probarla
factibilidad y el concepto rector de
la solucién se decide frabajar con la
especie Eucalyptus Globulus, debido
a que se observd que esta especie
expulsa de manera constante su
corteza dentro de su proceso natural
de crecimiento.

Preservacion
de especies
nativas.

Control de
erosion del
suelo.

Disminucion
de gases de
invernadero

Disminucion
de

inundaciones. .,
Mantenciéon

de especies
productoras.

Conservacid
de barrera

natural. Conservacion

del ecosistema

Explotacion
responsable de
los recursos
forestales de
Chile

La
produccion
se cenfra en
desarrollo de
productos

Baja
demanda de
recursos
forestales

Existen
iniciativas de
produccion
forestal
alternativa

Disminucién
exportacion
de productos
primarios

Regulada

Procesos
de alta
tecnologia
masifcados

Alto apoyo
estatal a
innovacion
forestal

aserrada y
celulosa

Aumento

dela

Biodiversidad




INDUSTRIA FORESTAL CHILENA.

De acuerdo al Ultimo Anuario del Cuadro2.4 SUPERFICIE DE BOSQUES PLANTADOS SEGUN REGION, ACUMULADO A DICIEMBRE

instituto forestal (INFOR, 2015) Chil DE CADA ANO (ha)
stituto forestal (INFOR, 2015) Chile INVENTORY OF PLANTED FOREST BY REGION, ACCUMULATED TILL DECEMBER OF
posee al momento de las ultimas
e . EACH YEAR (ha)
mediciones una superficie de wgE e ——
2.447.592 ha de bosques plantados. :fg:}umm 66780 83221  E2745 83121  B3647  BABI7  B3BEE 8449 B4.1S2
Considerando que la superficie total  gegin de vaparaiso 47034 50292  SL7S1  SLS7S  SOM73  AT.008 47659 47798 47642
de Chile continental es de 75.766.000  regin Metropoltana (2) - - - - - 6051 G106 6315 63R2
. Regitn de OHiggins 92303  99.612 102457 100591 103165 107136 112764 114584 126999
ha la cifra de bosqu.es.plorfrodos Regitn del Maute 397711 422.143 432647 439.084 451333 450144 450752 4SS.008 460271
abarca el 3.2 % del territorio chileno. Regitn del Bibio 822286 846744 B58.502 B6LMB B7B970 BSA207 907356 919793  923.506
Regiin de la Araucania 401260 425906 442106 434185 462987 467948 480439 484126 494390
|t it Regitn de Los Rios 167.354 173,352 180700  LEZ.0M6  1B3467  1B7.0E2 190111  1B4854 185915
El tramo que registfra una mMayor g de os Lages 50.074  SLO22  6L646 60531 62563  6L676 70029 74242 75840
cantidad de bosques es el que Regidn de Aysén 37.691 40042 43137 42827 43742 43801 43.782 42800 42515

comprende desde las regiones del ..
Maule a la Araucania, despreciando e
. . Fuenbel Socrce @ INFOR-
las regiones al norte de Coquimbo
debido a s baja produccion forestal. .
La regién Iv\e’rropoli’rono comprende Cifras 2014 no disponibles a la fecha de publicacion de este Anuario/ 2074 figures wene nof avaiisbie af the time of this Yearbook.
la menor cantidad de superfiCie 1y mmormacitn parcial en 2005/ Partisl information in 2005
dedicadaalrubroforestaldelaszonas (2) Seintegra al Programa de Achmalizacion a partir del afio 2000/ Merges with He Lipdsing Programme in 2000

comprendidas entre Coquimbo vy
Aysén. Cuadro exiraido de Instituto Forestal (2015).

2082.502 2.192.344 2255781 2.256.238 2320347 2341850 2394866 2.414.389 2.447.5%92
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Respecto alaindustria forestal chilena
destacan 2 especiesintroducidas que
monopolizan las exportaciones de
drboles productivos en Chile, el Pino
es su variedad Radiatay el Eucalyptus
en sus subespecies Globulus y Nitens.

Las  exportaciones del  primer
frimestre del 2016 de productos
madereros alcanzaron un monto de
US$ 1.296 millones siendo liderado
por la exportacion de pulpa
(1.131.820 toneladas) seguido por la
exportacion de maderas aserradas
(620.994 toneladas). (INFOR, 2016).

La principal especie utilizada para
la exportacion de madera aserrada
es el Pino Radiata, superando con
creces a las demdas alternativas,
mientras que en la exportacion de
pulpa las especies Pino Radiata y
Eucalyptus Globulus registran valores
similares.

Cuadro 2.9 SUPERFICIE ANUAL (1) DE BOSQUES PLANTADOS POR ESPECIE (ha)
ANNUAL AREA (1) OF PLANTED FOREST BY SPECIE (ha)

Eucaliptof Fucalypius

Afigf Totalf Pino radiata/ Otras especies/
Yaar Total  Radiata Fine E globulus £ nitens E;'E‘:“::jﬁ‘?i T?ﬂ:}, Other species
1284 95,602 76.982 5.299 13321
1585 56,278 &0.630 5.345 10.303
1986 66,195 55.058 5.996 5.141
1987 65,441 55.386 4,412 5.643
15688 72,944 61.841 B.762 2.341
1989 B&. 705 65.587 17.595 3.523
1590 94,130 61.310 29,085 3.735
1991 117.442 75.416 34.418 7.608
1592 130.429 81.868 40,605 7.556
1993 124,704 71.411 45.99%4 7.300
1994 109,885 63.061 37.791 9.033
1995 95.857 62.723 29.555 7.579
1996 78.553 53.444 18.138 7.011
1597 79,484 55.869 17.042 6.573
1998 B56.579 58.752 10.853 11.945 22,798 5.02%
1999 108.269 69.925 18.816 14.732 33.548 4.796
2000 102,350 55.411 23.111 5.598 8.071 36.780 6.159
2001 04,855 48.432 18.797 951 18.797 38.545 7.878
2002 B8.089 35.073 20.465 5.843 10.166 36.474 12.542
2003 119.496 58.214 41.784 6.519 1.349 49.652 11.631
2004 130.640 61.560 40.892 B.642 2.497 52,031 17.045
2005 133.783 60.318 44,429 10.983 810 56.222 17.243
2006 122.005 51.930 45.120 13.404 486 59.010 11.065
2007 115.513 &4.316 32.938 10.225 468 43,632 7.565
2008 106,115 63.192 19.936 14.417 1 34.505 8.569
2008 B9.468 49,304 21.718 13.754 2.646 38.118 2.046
2010 91.960 52.391 23.1%90 13.953 136 37.281 2.288
2011 99,919 51.536 23.741 17.854 120 41.764 6.669
2012 103.567 52.864 30.850 17.140 319 48.353 2.395
2013 95.340 51.391 28,864 14.035 109 43.008 941
2014 88,967 48,143 35.741 13,932 400 50.073 749

Fuentef Sowrce : CONAF.

Cuadro extraido de Instituto Forestal (2015).



Exportaciones de Pulpa Quimica
TONELADAS

600.000

® Ene-Mar 2015 mEne-Mar 2016
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300.000
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100.000

Pulpa blanqueada eucaliptus Pulpa blanqueada pino radiata Pulpa cruda pino radiata
alobulus

Cuadro extraido de Instituto Forestal (2016).

La industria de la pulpa ha registrado un incremento leve en comparaciéon al ano anterior (INFOR, 2016). El principal
fin de este producto es como materia prima para la fabricacion de papel y celulosa.
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EXPORTACIONES FORESTALES SEGUN GRUPQOS Y PRODUCTOS

MONTO (US$ Miles) GRUPO / VOLUMEN
FRODUCTO
EMERO - MARZO Var EMERO - MARZO Var
2015 2016 (%) 2015 2016 (%)
1.357.633 1.296.004 -4,5 TOTAL

625.937 621.059 -0,8 PULPA (t) 1.055.091 1.131.320 7,3
292.950 282.596 -3,5 Blangqueada pino radiata 459,613 505.199 9,9
265.125 280.220 5,7 Blanqueada eucalipto 484,818 526.298 8,6
67.862 58.243-14,2 Cruda pino radiata 110.660 100.323 -9.3
153.877 126.422-17,8 MADERA ASERRADA (m3) £39.864 620994 -29
152.736 125.975-17,5 Pino radiata 637.602 619.846 -2,8
1.141 447 -60,8 Otras especies 2.262 1.148 -49,3
146.656 123.737-15,6 TABLEROSY CHAPAS (t) 203.870 203.716 -0,1
31.067 29.105 -6,3 Tableros de fibra (MDF,Hardboard) 59.650 59.516  -0,2
13.080 16.703 27,7 Tableros de particulas (PB, MDP) 22.443 29.820 329
97.423 72.980-25,1 Tableros contrachapados 112.139 104.400 -6,9
4.463 4557 2,1 Chapas 8.450 9.172 8.6
624 392-37,2 Tableros OSB 1.188 207 -321
121.010 115.677 -4,4 PAPELES, CARTONES ¥ SUS DERIVADOS (t) 124.551 127.632 2,5
7.064 7.158 1,3 Papel periddico 10.804 12.572 164
71.778 64.895 -9,6 Cartulinas multicapa 71.039 67.616 -4,8
42,168 43.624 3,5 Otros papeles, cartones y derivados 42,708 47444 11,1



111.791
70.030
41.760

BB.789
68.789

48.248
47.966
281

24.413
11.753
5.854
5.806

2.288
401
727

1.160

B44
644

53.981
14.371
20.325

2.384
16.901

98.445
58.947
39.498

87.266
87.266

41.335
41.122
213

22177
10.225
5.910
5.041

1.154
392
190
572

425
425

58.307
14.277
24,929

2.633
16.468

11,9
15,8
5,4

26,9
26,9

-14,3
-14.3
-24,2

-9,2
-13,0
1,0
-11,2

-19,6

-2,3
-73,9
-50,7

-34,0
-34,0

8,0
-0,7
22,7
10,5
-2,6

MOLDURAS
Molduras salidas
Molduras de fibra

ASTILLAS
Eucalipto

MADERA ELABORADA CEPILLADA Y CLEAR
Pino radiata
Otras especies

PUERTAS, VENTANAS ¥ 5U5 MARCOS
Puertas

Marcos para puertas

Otros

MUEBLES DE MADERA Y SUS PARTES Y PIEZAS
Partes y piezas de muebles

Cdmodas y veladores

Otros

TROZAS
Trozas para aserrar y chapas

OTROS GRUPOS

PRODUCTOS NO MADEREROS
PRODUCTOS PARA CONSTRUCCION (1)
CAJASY OTROS ENVASES Y PLATAFORMAS
OTROS

(t)

(m3)

(t)

(t)

(m3)

(t)

71.317
36.273
35.044

200.371
200.371

125.727
125.158
569

14.523
4.483
3.052
6.988

601
120
181
300

6.295
6.395

34,504
3.337
13.400
2.617
15.151

70.782
33.534
37.248

1.203.697
1.203.697

121.599
121.118
481

13.944
3.955
3.381
5.609

351
109

46
196

4,025
4,025

31.795
3.146
17.386
3.062
8.200

-0,8
-7,6
6,3

33,7
33,7

-3,3
-3,2
-15,5

4,0
11,8
10,8
5,4

-41,7

-9,8
-74,6
-34,7

-39,0
-39,0

-7.9
-3,7
29,7
17,0
-415,9

Cuadro extraido de Instituto Forestal (2016).
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Entre los principales destinos de
los productos en primer lugar
enconframos a China (US$ 344.2
Millones), seguido de  Estados
Unidos (US$ 204.3 Millones). Cabe
mencionar las diferencias entre los
productos solicitados por ambos
paises, haciendo relacion al enfoque
productivo de ambos paises.

En cuanto a la edad de cosecha de
las dos especies mds comercializadas
podemos orserbar que las
plantaciones de Eucalyptus Globulus
son extraidas considerablemente
mas temprano que las de Pino
Radiata. El 92% de las plantaciones
de E. Globulus son taladas antes de
los 18 anos de antiguedad mientras
que alrededor del 97% es extraido
sobre dicha edad. (CONAF, 2016).

Esto posiciona al E. Globulus como
una especie de muy rapido retorno
inclusive dentro del conjunto de
plantaciones de alta productividad.

300
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100
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US$ Millones China
W Ene-Mar 2015
) Ene-Mar 2016
Pulpa Quimica Madera Aserrada Astillas

EEUU

US$ Millones

W Ene-Mar 2015
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60
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0| I '

10 4
Productos
encolados/laminados

Ene-Mar 2016

Molduras Tableros

Cuadro extraido de Instituto Forestal (2016).

Porcentaje

Grafio N° 10.- Edad de cosecha Eucalyptus globulus
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Cuadro extraido de Instituto Forestal (2016).




DATOS RELEVANTES DE
FABRICACION DE PRODUCTOS
DE MADERA

Siendo Chile un pais centrado en la
explotacion de materias primas la
industrializacién no es un proceso
que se suele apreciar en el mercado
del pais.

Debido a la alta explotacion de
especies introducidas las principales
exportaciones son productos
forestales para su postproduccion,
como ya se senalaba la celulosa o
madera aserrada.

Si bien tanto como las produccioén,
venta y exportacion de productos
de madera en chile se mantiene
constante y responde a una légica
de mercado con sus incrementos en
épocas festivas, podemos observar
un excesivo aumento durante los
primeros meses del ano 2010, esto
a causa de terremoto que afecto
nuestro pais el 27 de febrero.

Produccion y Ventas - Maderas y Muebles
Base Prom. 2003:100 - % Var. Interanual

Zoom la 3a 5a All wm= Produccion Industrial== Ventas Totales

-15

Ene'15 Jul'ls Ene'l6 Jul'l6 Ene'l? Jul'l?

p—

2005 2010

Grdafico extraido de SOFOFA. (2015).
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Grdfico extraido de SOFOFA. (2015).



Exportaciones - Maderas y Muebles
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Grdfico extraido de SOFOFA. (2015).
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En nuestra industria, sin embargo,
existen varias iniciativas que buscan
posicionar la madera como un
producto de debe ser tratado con un
sellochileno, enpalabrasde Fernando
Raga, director de la Corporacion
chilena de la madera (CORMA)
“Chile debe ser un referente de
construccion sustentable en madera”
Senala que hay que llenar el abismo
que existe entre la produccion de
madera bruta y el producto listo para
utilizarse.

Ademds, hace hincapié en que el
suministro de madera ya no crecerd,
lo que significa que tendremos que
hacer mds valor con lo mismo o el
Mmismo valor con menos.

INDUSTRIA DE PRODUCTOS DE
MADERA EN CHILE.

El mercado nacional estd cada
vez mds abierto a recibir productos
de madera en competencia a la
produccion en masa de productos
pldsticos. Lamadera vuelve a utilizarse
como material base y socialmente ha
adquirido un valor agregado extra
que originalmente no poseia.

Factores tales como el ser Unicos,
€5Casos, productos que Nno
contaminan y en varias ocasiones
objetoshechosamano porartesanos,
no han hecho mds que agregar un
valor importante a su percepcion.

Corma senala  una serie de
emprendimientos destacados en la
industria maderera teniendo como
foco aquellas que sobresalen por
su uso de la fecnologia, propuesta
e innovacion. Se recopilan a
confinuacion unos de los mds
interesantes.



DRVO CLOTHING

DRVO, es la iniciativa de la disenadora de vestuario Karin Bachman, quien
comenzo ainnovar agregando madera a sus disenos mediante laintervencion
con MDF reciclado, el cual es cosido en forma de patréon en las prendas que
ofrece.

Podemos observar como la madera ensies lo que aumenta el valor agregado
de la prenda ya que aprovecha armoénicamente las propiedades de su
material en patrones triangulares.
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ESCALA DISENO.

Escala diseno es una tienda taller, que ofrece productos de maderas nativas,
los cuales buscan aprovechar al mdaximo la expresividad del material para
asi lograr muy buenos acabados. Ademds de ofrecer productos de venta
directa, ofrecen servicios de diseno, interiorismo y proyectos a pedido.

Su valor radica en llevar a objetos de lujo la madera y ofrecerlos como una
opcidn que reconoce su origen natural y nativo de nuestro pais.

PYYVIYS




TUCA DESIGN.

Empresa formada por la disefiadora y docente Angeles Tuca, es una iniciativa que pone a la madera como un
objeto de diseno que aprovecha al mdaximo tanto las propiedades del material como los formatos en los que se
puede trabajar. Explota mucho el proceso de laminacion curvo de chapas de madera y da valor a sus productos
ofreciendo objetos Unicos, dificiles de replicar y pensados funcionalmente de manera interesante.

25



26

HISTORIA DE LA LAMINACION.

La historia de la madera encolada
se remonta a los tiempos previos a
la revolucion industrial, donde era
comun enconfrar construcciones casi
en su totalidad de madera y piedra.
Esto para una baja escala no suponia
un problema, pero con la cada
vez mayor demanda de la industria
naval de los mejores especimenes
en cuanto a tamano vy resistencia
proveniente de los bosques (Somoza,
1986), los recursos naturales fueron
escaseando y elevando su valor.

El principal problema radicaba en la
eficiencia geométrica de los cortes
contfinuos del sector maderero, eran
necesarios enormes volumenes de
drboles antiguos para generar vigas
estructurales, puentes e iglesias.

Fue necesario idear ofra manera de
generar grandes secciones de buena
resistencia. Asi nace el proceso de
laminacion de la madera, el que
permitia generar grandes vigas a
partir de secciones de madera mds
pequenas unidas y encoladas entre
Si.

Fue enftonces cuando grandes
mentes como la de Philibert Delorme

quien en 1548 aplica su conocimiento
de los métodos productivos en
piedra, especificamente el arco
romano, directamente en la madera,
desarrollando los arcos que todavia
podemos observar en el castilo de
la muette. Si bien no es un proceso
de laminacion de madera como lo
conocemos hoy en dig, fue la primera
aproximacion a que se podian
conformar elementos madereros de
mayor tamano a partir de la unidén de
sus partes mdas pequenas.

Distintos sistemas fueron apareciendo
posteriormente a estas aplicaciones,
en el siglo XIX, el sistema Emmy,
que consistiac en la  distribucion
homogénea de secciones de
madera unidad por bulones vy
bridas metdlicas (figura 1) y sistemas
mixfos que mezclan componentes
estructurales y laminados, como lo es
el picadero de Libourne (figura 2).

El gran salto hacia el nacimiento
de la madera encolada actual fue
realizado por el maestro carpintero
suizo Ofto Hetzer en 1906, quien
sustituyo los bulones y las bridas por
colas tipo caseina.

Fig. 1y Fig.2 Elemplo de arco compuesto y
sistema mixto de laminacion. Somoza (1986)




PROCESO DE LAMINACION.

Un proceso de laminacion tradicional
tiene como objetivo la obtencion
de piezas de madera de mayor
tamano a partir la unidn de piezas
pequenas, si bien en sus inicios estos
procesos se readlizaban mediante
uniones mecdnicas, con la llegada
de los adhesivos industriales se abren
la posibilidad de optimizar las zonas
de pegado y aumentar el drea de
contacto de adhesion.

En chile existen fabricas dedicadas
a la fabricacion de estructuras de
madera laminada, para lo cual se
utilizan mdquinas de rectificacion
para normalizar la madera serrada
que es adquirida previamente
(Madera laminada, fabricacion vy
montaje de sistemas estructurales.
Gomez, J.)

Mdaguina rectificadora extraida del libro.
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Una vez calibradas las piezas estas
pasan a un horno donde se controlan
las variables de temperatura vy
humedad, de las piezas de hasta 25
mm de espesor. Los tiempos varian
segun las dimensiones de sus partes.

Luegolaspiezasbasesonnuevamente
rectificadas y encoladas para su
prensado. El adhesivo generalmente
ufiizado por la industria es el
Melamina Urea Formaldehido (MUF)
y la especie mds utilizada es la del
Pino Radiata.

Denfro de los primeros exponentes
que lograron un alto impacto en
la industria de muebles moderna
se encuentra Michael Tonet, quien
fundo su taller en 1819 y se dedicd a
experimentar procesos de curvado
y laminado de madera aplicado a
sillas. Segun el libro el diseno industrial
de la a la z, Tonet causdé un gran
revuelo que lo llevd a patentar su
procedimiento de Ilaminado de
chapas en 1847.

Una de las caracteristicas que
mdAds destacd en la época es que
fue pionero en la serializacidon de
procesos industriales, y esto se debe
a que la laminacién controlada de
madera permite realizar de manera
Muy precisa procesos que antes eran

realizados a mano, de una pieza
solida, por parte de un artesano.

Posteriormente se centrd al curvado
de piezas solidas por vapor.

Esto se fransformdé en una ventaja
competitiva, ya que pudo reducir al
minimo sus costes de produccion y
llegar a vender 7.300.000 unidades de
su modelo mds popular (Silla N°14).

Hoy la laminacidon nos permite crear
elementos a partir de chapas tan
finas como una hoja de papel hasta
mega estructuras de miles de metros
cuadrados.

Pdgina del catilogo
de Thonet, 1904

I S— o -
«——— GEBRUDER THONET. ———

Schaukelizuteuils,
Ayl percesses tmd horllontale age Ses Nioew
Eaambfids: gesosss wem Ml ah

Extraida de “el disefio industrial de la a ala z".



Extraida de “el disefo industrial de la a a la Hotel papagayo, Costa Rica. (Madera laminada, fabricacién y montaje de sistemas

z". estructurales. Gomez, J.)
Silla N° 14,
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EUCALYPTUS.
PARTES Y DATOS.

Dentro de las aproximadamente 600
especies presentes en la vecindad
del Eucalyptus se pueden observar
un gran numero de caracteristicas
morfolégicas en comun de facil
reconocimiento. Pero, aun siendo
una especie antigua, algunas
subespecies se pueden confundir
debido a la hibridacion fértil de sus
descendientes, ya sea natural o
artificial. (Boland, 1984).

Dejando de lado las caracteristicas
obviaomente diferentes como el
tamano, ya que es posible encontrar
especies adultas de tamano de
un arbusto y otras hasta los 80 m,
las morfologias que deftermina la
clasificacion en especies similares son
la corteza, las hojas y los frutos.

Corteza: La corteza es el primer
elemento a observar al momento de
determinar la especie de Eucalyptus
a examinar. Debido a la naturaleza
de crecimiento del drbol y las grietas
que se producen en la base, se
visibilizan la corteza sobre esta linea
del fuste. (FAO, 1979).

La caracteristica principal respecto
a esta observacion es si se trata
de corteza caduca, la que se
desprende de manera natural
para dejar al descubierto la capa
interna del tronco y la nueva corteza
(E.Globulus,E.Camaldulensis,E.
Saligna, E.Citriodora, entre ofros.),
o si se trata de corteza persistente,
aquella que no se desprende de
manera natural desde el arbol.

La corteza caduca puede ser
desprendrida en forma de tiras

(E.Globulus) o en forma de placas
(E.Camaldulensis).

% U |

Eucalyptus Globulus, Foto extraida de jardin
Mundani

Mientras que las persistentes pueden
ser clasificadas de la siguiente mane-
ra.

lronbark: Corteza dura, de fibras cor-
tas de color oscuro. Puede contener
sustancias gomosas.

Eucalyptus Sideroxylon, Foto extraida de jar-
din Mundani



Box: Corteza de fibras cortas,
generalmente de color gris finamente
agrietada.

i4’5\"'. AL )
Eucalyptus Melliodora, Foto extraida de
Australian plants

LongFibredBrownBark: Corteza de
fibras largas de surcos muy profundos
y longitudinales.

Eucalyptus Obliqua, Foto extraida de jardin
Mundani

Peperminty bloodwood: Posee surcos
en dos direcciones y una corteza
dura asemejada a escamas.

Eucalyptus Melliodora, Foto extraida de Aus-
fralian plants
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BASES METODOLOGICAS DE
PRUEBAS.

Recoleccion de muestras

Para desarrollar las probetas a
testear se debid generar una ficha
de recoleccion que permitiera
manejar las variables que inciden
en crecimiento natural de la corteza
del Eucalyptus. Basado en estudios
de referencia en la investigacion
de esta especie (Variacion de la
estructura anatdmica de la madera
de Eucalyptus Globulus, Jelves
Cristobal. 2009) y estudios especificos
de la corteza en particular
(Efecto de laboratorio, Daroch
Mauricio. 2000). Se determinaron
las  variables a considerar al
momento de la recoleccion. Estas
variables afectarian posiblemente
los resultados de las mediciones
mecdnicas y perceptuales ya
que influyen tanto en los aspectos
estructurales de la muestra como en
su calidad superficial.

Se optd por registrar las variables de
muestras extraidas directamente del
tfronco, para asi descartar las que
estuvieran eventualmente sometidas
a malfratos por el paso de animales
y las condiciones del suelo. Los
aspectos se dividieron en 3 gjes

principales los que son; condiciones
del drbol de muestra, condiciones
del entorno y registro historico.

En el primer eje se determind la edad
del espécimen, didmetro de fronco,
distancia basal de la muestra y las
horas a la que estd expuesta a la luz
solar directa.

Del entorno se considerd la hora, T°
ambiente, fipo de clima, humedad
y fipo de suelo. El registro histérico
se incluyd como Historial climdtico
de mm de agua caida, T° promedio
del mes mas cdlido y ° promedio del
mes maAs frio. Ademds, se incorpord
un recuadro para bocetar la corteza
sustraida y la medicidon de su espesor
en 4 puntos. Se tomaron dos muestras
de cada drbol con altura basal
comun, pero orientacidon contraria
para observar la influencia de la luz
en andlisis mecdnicos posteriores.

Las muestras se tabularon con un
codigo segun el lugar, especimen y
numero de muestra.

El lugar primer lugar escogido fue le
cerro San Judn, ubicado en la comu-
na de Machali en la VIl region de

Chile, cuyo suelo es arcilloso, posee
clima templado vy lluvias moderadas.

FICHA RECOLECCION  FECHA: CODIGO:

LUGAR,

HORA:

™ AMBIENTE:
CLA

HUMEDALD AMNBIEMTE

ESPECIE
EDAD:
DIAMETROD TROMOO

QRIGEN CORTETA:
DISTAMCLA BASAL:

EDALD:

DIAMETRD TROMNCD
OREMTACION:

HORAS DE EXPOSICION LU

ESPESOR CORTELA:
MAEDIDAS FROMEDIO 4 PLIMNIOS:

PROMEDIC MES MAS CALIDC:
FPROMEDIO MES MAS FRIC:

HETORIAL CLMATICO DE LA Z0MA MM/ARIDS AMTERIORES

Ficha de Recoleccion. Elaboraciéon propia.



Cerro San Juan, Machali.
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Recoleccién de Muestras.



COLOR Y TEXTURA PRESENTE EN
LA CORTEZA.

A modo de referencia, al momento
de la recoleccion se pudieron
observar ciertos criterios a la hora
de seleccionar el tipo de muestras
disponibles para recolectar. El color y
la calidad superficial fue uno de ellos.

Si bien no se ha readlizado adn un
esquema de pruebas perceptuales
para este aspecto, se optd porincluir
en la investigacion una seleccion
inicial de los colores disponibles en la
recoleccion del material.

Se tomaron las cortezas que a simple
vista no presentaban deterioro por
exposicidon a condiciones de maltrato
y extraidas directamente del tronco.
Fue posible encontrar 4 gamas de
colores distintos.

Se realizd una comparacion respecto
al estado original de la corteza, su
apariencia una vez retirada su capa
superficial y aplicado un sellador
natural (aceite de linaza)

Se presentan los colores base, lijado
y sellado de izquierda a derecha de
las 4 tonalidades encontradas.




Como primer acercamiento a un
estudio de los potenciales aspectos
que pudiera tener el material final se
puede inferir que la tonalidad basal
de la corteza se asemeja mucho
entre si, siendo la capa mds externa
la que varia segun las condiciones a
las que estd sometida.

Las 4 muestras presentaron una
tonalidad similar al momento de ser
lijadas y no hubo diferencias mayores
al momento de aplicar el aceite de
linaza.

COLOR Y TEXTURA PRESENTE EN
LA CORTEZA.

Un dato curioso observado al
momento de la recoleccion del
material es como las condiciones del
ambiente afectan las caracteristicas
de los especimenes de corteza. En
funcion de los grabados realizados
por personas sobre la superficie
del tronco de Eucalyptus, los que
tienen su fecha de grabado inscrita,
se puede inferir que estas cortezas
se desprenden de manera distinta
segun la orientacion que posee el
arbol.

Es posible observar que la corteza grabada con fecha 5-12-2012 es persistente
y mayor espesor que la grabada el 12-6-2014.

La principal diferencia es que en el primer caso esa zona estd expuesta a luz
indirecta y orientaciéon sur, mientras que la mds reciente posee orientacion
norte de exposicion directay comienza a presentarsignos de desprendimiento
en corteza delgada.



CONSTRUCCION DE PROBETAS.

PRUEBAS DE HIDRATACION Y
CURVATURA

Paraposibilitarelmanejo delacorteza
y permitir su trabajo posterior se extrae
la metodologia de hidratacion del
material de procesos de frabajo de
madera laminada.

Mediante  pruebas  preliminares
se pudieron determinar distintas
variables y aspectos a considerar
para el proceso de hidratacion de
la materia bruta. Un mayor TIEMPO
DE HIDRATACION aumenta las
propiedades pldsticas del material
y disminuyen las posibilidades de
ruptura en su manipulacion, este es
un requerimiento primordial a la hora
de construir las placas de material
lominado ya que es necesario
aplanar su formato roscado natural.

Un mayor GROSOR DEL MATERIAL
aumentara el tiempo de hidratacion
necesario para lograr el punto ideal
de trabajo en comparacion a una
I&dmina mas delgada.

Ya que el formato natural en que la
corteza de Ecucalytus globulus es

expulsada es roscado, el GRADO
DE CURVATURA determinard cuanto
es necesario deformarla  para
manipularla en forma laminar, por lo
tanto, un alto en forma laminar, por
lo tanto, un alto grado de curvatura
necesitara un mayor fiempo de
hidratacion para ser trabajada sin
rupturas.

Por Ultimo, cabe mencionar que a
un mayor tiempo de hidratacion el
TIEMPO DE SECADO aumenta debido
ala cantidad de humedad absorbida
por la corteza.

A raiz de estas observaciones se
determina que el requerimiento
de frabajo del material debe ser
el manejo preciso del fiempo de
hidratacion, con el fin de reducir los
tiempos de secado y optimizar los
procesos productivos. Asi el tiempo
en que las cortezas se mantendrdn
en agua serd en funcion del grosor y
grado de curvatura.

Para determinar el tiempo de
hidratacion se seleccionaron trozos
de corteza de similar grado de
curvatura y grosor de 1 mm, se

trozaron secciones de 60 x 40 mm
en seco para obtener las probetas a
testear.

Cada frozo fue numerado e
hidratado en conjunto, los cuales
posteriormente fueron retfirados en
intervalos de 2 minutos y sometidos a
flexion manual. Se registré el dngulo
de ruptura y observaciones anexas.
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Corteza sin intervencion previa a su hidratacion.

Pruebas rotulladas.




Corteza luego de 2 min.

Corteza luego de 14 min.

==¥ Corteza luego de 8 min.

Corteza luego de 16 min.

Corteza luego de 20 min.
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N® | RUPTURA | ANGULO DE OBSERVACIONES
RUFTURA
2 |3l 180 Mantiens propiedades elasticas. Se debilita la estructura,
4 3l 180 se ven diferencias de tolerancia a la flexion en distintos puntos.
& |3l =20 La curvatura generada no es pareja.
g |3l -42 Curvatura un poco mas homogénea. Ruptura se ve en drea gruesa v
menos hidratada.
1o |3l -40 Ruptura cerca de cambio de grosor en la corfeza.
12 |5l -0 Angulo medial parejo.
14 |3l -110 Curvatura Pareja en flexion,
16 | 5l -120 Curvatura Pareja en flexion.
18 | Sl -150 Curvatura Pareja en flexidn.
20 [ NC -165 Tienden a formarse liheas paralelas.

Cuadro de curvatura de cortezas.




CONCLUSIONES PRUEBA DE
CURVATURA.

Podemos concluir que es necesario
observar las caracteristicas  del
material bruto para determinar el
tiempo de hidratacion necesario
para frabajar la placas en formato
plano.

También en importante saber el tipo
de esfuerzo al cual serd sometido
el material posterior al proceso de
hidratacion, sila finalidad del material
es una laminacion plana, el dngulo
de requerido permitird reducir los
tiempos de hidratacion al minimo. Si
se requiere someter al material a un
mayor esfuerzo, por ejemplo, una
laminacion sobre molde, el tiempo
de hidratacion serd mayor.

Paralaconstruccidnde probetaspara
los ensayos de traccion se determind
que es tiempo de hidrataciéon de las
cortezas brutas de 1 mm de grosor es
de 4 minutos.
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ENSAYO DE TRACCION.

Con el fin de determinar las
propiedades mecdnicas del material
ser sometid en primera instancia a
un ensayo de traccioén, realizado en
las dependencias del laboratorio
de materiales de la Universidad
tecnologica meftropolitana, UTEM.
Para esto se fabricaron 9 probetas
provenientes de lo primera
recoleccion de muestras.

Con estas primeras pruebas
podremos ubicar al material dentro
del espectro de materiales testeados
en laboratorio. Cabe mencionar
que estas pruebas son de cardcter
referencial, ya que para estudios
normados se requiere mayor precision
en la fabricacion, tolerancias vy
medidas.

En base a los valores obtenidos en el
primer ensayo, se optd por realizar
una segunda version modificando
algunas variables e incorporando
una variacion en la presentacion del
material.

PRIMERA PRUEBA DE TRACCION.

Se utilizaron las variables resultantes
de los experimentos anteriores para
generar probetas de 26 x 72 mm de
superficie con grosores que variaron
entre los 3y 6 mm de espesor.

Se tilizaron 4 chapas de corteza
extraidas desde el mismo espécimen
y con curvaturas opuestas para
compensar las tensiones internas que
pudiera tener la probeta final. Esto
conlafinalidad de obtenerresultados
mds homogéneos y planos.

Se utilizaron los siguientes valores de
hidratacion y prensado.

Corteza hidratada.

Prensa utilizada.

p— Tiempo de hidratacién: 10 min.

A

Tiempo de prensado: 48 hr.

e —— .
————  \dhesivo: PVA Solcrom.

Diragrama variables de fabricacién.



Las chapas humedecidas son
cortadas mediante una matriz
de corte y un cuchillo cartonero,
fueron seleccionados los cortes
correspondientes a un mismo trozo de
corteza y que compartieran la misma
linea de fibra para evitar diferencias
en la curvatura final.

CONSIDERACIONES INICIALES.

En las primeras fases explorativas
se realizaron pruebas al azar con
chapas sin rotular, por lo que si
bien no se pueden determinar
variables especificas a utilizar en
la composicidn de las probetas, se
diferencid el proceso en la utilizacion
de MDF como sufrideras de presion.

Izquierda, Curvatura inicial Corteza. Derecha, Primer set de probetas

Esto redujo considerablemente el tiempo de secado de las muestras al interior
de la prensa, larazén se debe ala capacidad de absorcion de humedad del
MDF versus el terciado comercial.

Solo se utilizaron probetas del mismo sentido de fibra, y se omitidé cualquier
modificacién a la estructura base de la chapa.

El adhesivo utilizado anteriormente fue alifdtico marca Titebond, a simple
vista el PVA carpintero presenta peores resultados tanto en su manejo como
en resistencia.
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METODOLOGIA UTILIZADA.

Cada probeta fue fijada mediante
mordazas a la maquina Instrom
modelo 3399 equipada con el
software Bluehill Le. Posteriormente
son ingresados los datos de las
medidas promedio de las probetas y
se configuran los valores necesarios.

Se utilizd una velocidad de avance
de 10 mm/min para arrojar los valores
de carga mdxima, desplazamiento
y extensiobn presentes en cada
momento de la fraccién.

Estos datos fueron necesarios para
determinar los esfuerzos, el esfuerzo
de fluencia y médulo de elasticidad.

Mordazas en uso.

Vista frontal de la mdquina.



Rotura de Probetas.

Los resultados entregados por el programa son el tiempo de ensayo, la carga instantdnea y la extension, por lo que
de manera manual apoyado por software Excel 2015, son extraidos los datos de esfuerzo de fluencia y médulo de
elasticidad.
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RESULTADO PRUEBA 1.

Densidad | Espesor | A. Transversal Modulo de
Probeta gr/cma cm3 cm?2 E. de fluencia | elasticidad
] 0.488185%01 0.569 1.4225 150.89 610.614825
2 0.450937951 0.616 1.54 1146.309 552091774
3 0.50581686%94 0.459 1.6475 145.6289347| 385.0924085
4 0.499750125 0.667 1.6675 134.9915262| 472.2457313
5 0.477827252 0.445 1.1625 129.4340559 2292.86335
4 0.456121146 0.4609 1.5225 110.7209984 410.942283
7 0.459826983 0.4604 1.51 108.6500331 341.105488
8 0.456871345 0.4608 1.52| 85.16785526| 464.4474374
? 0.5104464523 0.653 1.6325 92.21963247 §75.010809

Los resultados de las 9 probetas testeadas en la primera prueba de esfuerzo a arrojan datos interesantes, como se
puede observar en la siguiente tabla los valores de esfuerzo de fluencia y mddulo de elasticidad de Young oscilan
entre los 85 — 145 Kgf/cm2 y los 385 — 2292 kgf/cm2 Respectivamente.

Correlaciones de Correlacion Valor
Espesor/Esfuerzo de fluencia -0.14524277
Espesor/Modulo elastico -0.815458409
Area Transversal/Esfuerzo de fluencia |-0.14524277
Area Transversal/Médulo elastico -0.81548409
Densidad/ Esfuerzo de fluencia 0.39859345
Densidad/ Mdodulo eldstico 0.1099464461

Se observa una relacion negativa acepta de -0.8 entre las variables Espesor/M.ElGstico y A.Transversal/M.Elastico, lo
que nos habla de una tendencia de disminucion del médulo de Young en valores de espesor y dreas fransversales
mas grande.



Al introducir los datos al software Ces
Edupack 2013 podemos realizar una
comparacion de atributos del nuevo
material respecto a familias similares.

Se  consideraron los  graficos
representativos de Densidad/Mddulo
de Young, Densidad/Esfuerzo de
fluencia y Esfuerzo de Fluencia/
Modulo de Young para determinar a
qué familia se acerca la laminacion
de corteza.

Los resultados ubican al material en
cerca de las familias de maderas de
media y baja densidad, mostrando
una densidad similar a ciertas
especies de Pino, pero con el mdédulo
eldstico cercano a la Balsa. Esto
habla de un laminado alta rigidez
debido a su bajo valor de mddulo de
Young.

El material laminado se ubica en
cuanto a densidad en valores
cercanos al pino radiata, pero
por debagjo de especies como el
Eucalyptus Marginata. El esfuerzo
de fluencia registrado por lo menos
tfriplica el valor de dichas especies.

=

e
L

Youn%'s moduluo (GPa)

Yield strength (elastic limit) (MPa)

|

-]
i

alsa (ochroma spp.) (0.17-0.21) (Ty

Iy | |
i e [pnus wrgnana) (i)

LAMINACION CORTEZA DE EUCALIPTUS
[PRUEBA TRACCION 1]

0 P s
Density (kg/m~3)

Comparacion Ces Edupack Modulo elasticidad de Young vs Densidad.
Elaboracion propia.

e s9p.) (0.12-0.14) (1) )
LAMINACION CORTEZA DE EUCA
[PRUEBA TRACCION 1]

Pne (pinus radiata) (t) “Eucalyptus Marginata

180 200 200 100 500 900 1000

0 0
Density (kg/m*3)

Comparacion Ces Edupack Esfuerzo de fluencia vs Densidad. Elaboracion
propia.
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SEGUNDO ENSAYO DE
TRACCION.

Debido a las consideraciones
del primer ensayo de fraccion se
optd por readlizar una segunda
prueba de fraccion. Se fabricd un
set de 24 probetas con variables
agregadas tales como numero de
chapas, direccion de curvatura
y debilitamiento de su estructura
longitudinal.

Se armaron paquetes de chapas de
numeros pares, para mantener las
tensiones internas compensadas. Se
escogieron las chapas provenientes
del mismo espécimen de corteza
extraidos del mismo eje longitudinal.

[
A
ﬁ
"*-——-—""
v
.

Tiempo de hidratacién: 10 min.

Tiempo de prensado: 48 hr.
Adhesivo: PVA Solcrom.
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Se optd por variar la direccion de la
curvatura y debilitar su estructurg,
para esto Ultimo se realizaron ranuras
en sentido longitudinal de la corteza.

Las ranuras fueron hechas en
espacios regulares de 3y 5 mm y con
profundidades de 0.5 y 1 mm. Se fij6
el excedente del filo en la salida de
un cuchillo cartonero para controlar
la profundidad.

Se considerd dividir el nUmero de
probetas en 2 set de 11 muestras,
debido a la factibilidad técnica vy la
forma de la probeta, el ensayo de
compresidonserealizard enlasegunda
etapa de esta investigacion.

2 probetas quedaron inutilizables
debido a la ftolerancia en la
separacion de las mordazas.

El primer set de 11 probetas de
distribuyo de manera azarosa vy
contempla un ensayo de fraccidn
tradicional con un tope de carga
final de 450 kgf y una separacion
inicial de mordazas de 1 cm, esto
Ultimo con la finalidad de realizar un
traspaso directo desde el valor de la
extension a deformacion unitaria.
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RESULTADOS PRUEBA 2.

Los resultados de las 11 probetas
testeadas en la primera prueba de
esfuerzo a arrojan datos interesantes,
como se puede observar en la
siguiente tabla los valores de esfuerzo
de fluencia y moédulo de elasticidad
de Young oscilan entre los 109 — 297
Kgf/cm2 vy los 559 — 2356 kgf/cm?2
Respectivamente.

Similar al ensayo anterior se puede
apreciaruncoeficientedecorrelacion
significativo entre los valores de
espesor y drea fransversal con las
variables modulo eldstico y esfuerzo
de fluencia respectivamente.

Se puede observar una diferencia
sustancialencuantoalarelacionentre
la debilitacion de la fibra y el médulo
eldstico. Siendo considerablemente
mayor los valores obtenidos en los
ejemplares debilitados.

Ared Esfuerzo de Médulo de
Probeta| Densidad | Espesor | Transversal. fluencia elasticidad
] 0.355555556 |0.45 1.125 297 40235546 | 1446.573071
2 0.496124031 |0.43 1.075 247.6837302 | 871.5244973
3 0.453900709 | 0.47 1.175 226.4590128 | 978.7414467
4 0.520325203 | 0.41 1.025 290.1506244 | 916.8754047
5 0.540084388|0.395 |0.9875 276.3932152 | 985.3902833
& 0.47761194 |0.335 |0.8375 127.3019104 | 2356.580906
7 0.361581921|0.295 |0.7375 116.2801763 | 20469.354802
3 0.426666667 | 0.5 1.25 109.326472 1358.2495]
9 0.522875817 |0.51 1.275 124.9053176 | 559.3283308
10 0.501960784 |0.425 1.0625 211.960687 1 1654816368
11 0.479400749 | 0.445 1.1125 219.4261573 | 1443.375702
Correlaciones de Correlacion Valor
Espesor/Esfuerzo de fluencia 0.1042476
Espesor/Modulo elastico -0.70495437
Aread Transversal/Esfuerzo de fluencia 0.1042476
Area Transversal/Modulo eldastico -0.70495437
Densidad/ Esfuerzo de fluencia 0.201/74124
Densidad/ Modulo elastico -0.49380114
Kaf/cm?2 Debilitados Sin debilitar
Modulo eldastico 978.741447 226.459013
216.875405 290.150624
985.390283 263937215
2069.3548 116.2801/6
Promedio. 1237.59048 227 320757




Mismo Caso se pgeplle observar en Conftra Veta
o, eloaen diporeon 92 1o vele | kafjem? Vela | invertida
Siendo las disposiciones de vetas Esfuerzo de fluencia 1446.573071|297.4023556
contrarias las que obtuvieron los 871.5244973| 267 6837302
mayores resuliados. 2356.580906] 127.3019104
1358.24951| 109.326472
259.3283308 | 124.9053176
1654.816368| 211.960687 1
1443.375702| 219.4261573
Promedio. 1384.349769| 124.0009472

Al igual que en el caso del ensayo
anterior, el material se ubica en una
posicion cercana a las familias de
maderas de media y baja densidad
siendo una muestra rigida debido a
su coeficiente de elasticidad.

y Voung‘sn'hod.llungFa) -

[PRUEBA TRACCION 2]

LAMINACION CORTEZA DE EUCALIPTUS

[} 0 100 150 20 1 300 30 0 600 50 £ 750 800 0 900 950 1000

0 50 50
Density (kg/m*3)

Comparacién Ces Edupack Modulo elasticidad de Young vs Densidad. Elaboracion propia
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Al comparar la variable de esfuerzo
de fluencia el material muestra
un mayor esfuerzo de fluencia
que variedades de pino radiata vy
Eucalyptus Marginata, aun teniendo
una densidad menor que las especies
mencionadas.
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RESULTADOS PRUEBA 3.

Los resultados de las 11 probetas
testeadas en la primera prueba de
esfuerzo a arrojan datos interesantes,
como se puede observar en la
siguiente tabla los valores de esfuerzo
de fluencia y mdédulo de elasticidad
de Young oscilan entre los 137 — 374
Kgf/cm2 y los 407 — 4339 kgf/cm?2
Respectivamente.

El Unico coeficiente de correlacion
significativo en esta tercera prueba
es el que relaciona el Area Trasversal
con el médulo eldastico de Young.

Area Esfuerzo de | Modulo de
Densidad Espesor Transversal. fluencia elasficidad
0.47940075 |0.445 1.1125 236.199443 | 747.4558
0.45878136 | 0.465 1.1625 227.520929 | 864.180381
0.47058824  |0.34 0.85 283.100412 | 1641.56967
0.48484848 |0.33 0.825 283.53223 3360.31136
0.32323232 |0.33 0.825 137.34897 2676.79787
0.36158192 |0.295 0.7375 103.606007 | 2083.17564
0.38787879 |0.275 0.6875 137.383753 | 2812.2456
0.4 0.4 ] 407.38668 407.38668
0.45070423 | 0.6875 0.8875 374.449679 | 1520.23677
0.32323232 |0.33 0.825 261.054776 | 4339.83812
0.22939068 |0.465 1.1625 167.679785 | 167.679785
Correlaciones de Correlacion Valor
Espesor/Esfuerzo de fluencia 0.524334
Espesor/Maodulo elastico -0.50818
Area Transversal/Esfuerzo de fluencia | 0.225902
Area Transversal/Modulo elastico -0.75652
Densidad/ Esfuerzo de fluencia 0.470018
Densidad/ Modulo eldstico -0.03359
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Larelacion entre el aumento del valor
de moddulo eldstico en las probetas
debilitadas longitudinalmente  se
mantiene.

Las muestras sin debilitar obtienen
valores visiblemente menores.

En este set de pruebas sinembargo no
se cumple la relacion respecto a las
pruebas anteriores y son las probetas
de veta invertida las que poseen un
valor mas alto en la variable esfuerzo
de fluencia.

Kgf/cm?2 Debilitados Sin debilitar
Modulo elastico 978.741447 226.459013
216.875405 290.150624
285.390283 276.393215
2069.3548 116.280176
Promedio. 1237.59048 227.320757
kgf/cm?2 Contra Veta | Veta invertida
Esfuerzo de fluencia /47 .4558 864.1803814
1641.56%67 296041 1857
2083.17564 267/6.797867
2812.2456 4339.838115
407.38668
1520.23677
167.679785
Promedio 1339.96428 2810.28193




Las caracteristicas del material una
vez redlizada la comparaciéon con
el software Ced Edupack, ubican la
laminacion en una posicidn similar a
los ensayos anteriores, pero, debido
a las diferencias significativas entre
las los resultados minimos y mdaximos,
abarca una mayor drea en el
diagrama. Esto acerca a el nuevo
material a variedades de pino Mds
eldstica como lo es la especie Pino
Lambetiana.

El tercer ensayo de tfraccion sitUa el
material en una posicidn similar a
los ensayos 1y 2. El drea abarcada
crece debido a las diferencias en
los mdaximo valores de esfuerzo de
fluencia. Ubicando las probetas de
mayor valor junto a especies como la
madera de maple.
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ENSAYO DE FLEXION.

Para defterminar la resistencia a
la flexion del material se realiza
un ensayo de flexion destructivo
en las dependencias del PROTEN,
laboratorio de materiales de la UTEM.

S —  Tiempo de hidratacién: 10 min.
ﬁ .
Tiempo de prensado: 48 hr.

\———-“" . i
Adhesivo: PVA Titebond 50.

Para dicha prueba se utiliza como
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referencia una probeta normada
suministrada por el laboratorio de 20
mm x 10 mm x 300 mm la cual fue
utilizada como plantilla de corte para
las capas de corteza.

Se fabricaron 5 probetas
conformadas por 6 capas de corteza
de 1T mm promedio cuyos tiempos
de hidratacion fueron de 10 minutos,
tiempo modificado luego de nuevos
antecedentes de pruebas de
hidratacion, y 48 horas de fiempo de
prensado.

Seutilizéladistribuciondeyorientacion
de capas mds favorable desprendida
de las pruebas anteriores.

La distribucion de las capas fue a
favor de la veta y separadas en 3
superiores y 3 inferiores, las cuales
estaban orientadas con la parte
externa de |la corteza hacia afuera.

———
\—_——""
I

Se posiciond cada probeta con
dos puntos de apoyo (Luz) en la
mauina Instrom 3300. Posteriormente
se ejercid una presiobn de avance
constante de 10 mm/min en su punto
medio.

Fueron captadas las medidas de
carga y extension para determinar
el punto de ruptura y poder
calcular su TLP (tensidn en su limite
de proporcionalidad), Moédulo de
ruptura y su médulo de eslasticidad.




Las pruebas arrojaron los valores
de carga versus extension lo cuales
permitieron graficar sus curvar de
esfuerzo y determinar su carga
maxima, esfuerzo de fluencia vy
maodulo de elasticidad.

Probeta 1:

Carga Max: 13.041 Kg.

Esfuerzo fluencia: 7.6712 kg/cm?2
Modulo elasticidad: 5.6823 kg/cm?2
Probeta 2:

Carga Max: 14.162 Kg.

Esfuerzo fluencia: 9.0788 kg/cm?2
Modulo elasticidad: 7.5207 kg/cm?2
Probeta 3:

Carga Max: 12.1543 Kg.

Esfuerzo fluencia: 7.1495 kg/cm?2
Modulo elasticidad: 5.4402 kg/cm?2
Probeta 4:

Carga Max: 11.894 Kg.

Esfuerzo fluencia: 6.9964
Modulo elasticidad: 5.5514 kg/cm?2

Probeta 5:

Carga Max: 13.1347 Kg.
Esfuerzo fluencia: 7.7263 kg/cm?2
Modulo elasticidad: 8.5135 kg/cm?2

Probeta de flexion 1

Probeta de flexion 2
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TENSION EN EL LIMITE DE
PROPORCIONALIDAD.

EITLP serefiere alatension delmaterial
presente en el punto limite donde
la deformacidén es proporcional a
la carga aplicada. Grdficamente
hablando es la tensibn que
experimenta el material en el punto
mas cercano al punto de fluencia
hacia es final de la zona eldstica del
diagrama de deformacién / carga.

Para  calcularlo  necesitaresmos
los valores de “Luz” del ensayo (la
distancia entre los puntos de apoyo
de la probeta al momento de la
prueba), su carga y valores propios
de la geometria de la probeta como
lo es su formula de inercia.

Se determina el TLP como:;

M,

TLP = W

Donde M limite, es el momento
registrado en el punto previo al
punto de fluencia y W la porpiedad
geomeétrica de la probeta.

W estard determinado por la inercia
de la seccion de la probeta y h/2, la
distancia entre su centro del eje de
gravedad y la fibra mds alejada.

_ 1 _ bh/12
h/2~ h/2

w = bh/6

El M limite se calcula mediante la
relacion entre la carga registrada en
el punto de fluencia (P) y la Luz (L).

M _ PinL/4
W~ W

Por consiguiente, la resoluciéon de la
tensidon en ellimite de proporcinalidad
estard determinada por la formula:

PinL/4
bh/6

Probeta 1: 132.211 kg/cm2

Probeta 2: 152.343 kg/cm?2
Probeta 3: 169.27 kg/cm?2
Probeta 4: 123.355 kg/cm?2

Probeta 5: 216.145 kg/cm?2



MODULO DE ROTURA.

El MDR, se refiere ala tension méaxima
registrada por el material almomento
del fallo de la probeta en un ensayo
de flexion.

Para efectos prdcticos se utilizan los
mismos padmetros y metodologias
utilizadas para determinar tension

en el limite d proporcionalidad, pero
con los valores de carga maxima.

_PnslL/4
MDR = bh/6

Probeta 1: 313.487 kg/cm?2
Probeta 2: 331.944 kg/cm?2
Probeta 3: 316.518 kg/cm?2
Probeta 4: 293.437 kg/cm?2

Probeta 5: 342.051 kg/cm?2

Los valores promedio de tension en
el limite de proporcionalidad y su
modulo de rotura son:

TLP: 158.6654 kg/cm?2
MDR: 319.4773 kg/cm2

El material al ser sometido a
esfuerzos de flexion se mantiene
denfro de su zona elastica hasta
aproximadamente los 7.7 kg.

La carga maxima del material
promedio que resiste antes de llegar
a su punto de fractura es de 12.8 kg.
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DEBILITAMIENTO DEL MATERIAL.

Curvatura por debilitacion del
material.

Con el fin de facilitar el desarrollo de
placas planas del nuevo material y asi
evitar la curvatura que estas mismas
presentan al finalizar su secado fuera
de la prensa, se optd por debilitar
las fibras estructurales en sentido
longitudinal.

Esto como resultado esperado tfrata
de disminuir la tensidn interna del
material que tfiende a volver a su
estado de curvatura natural una vez
deshidratado.

Se redlizaron 5 muestras con
especimenes extraidos de la misma
secciéon y cuya curvatura natural
y espesor fueran similares. Se
recomienda ahondar mds en este
aspecto en la investigacion futura
y desarrollar una metodologia que
permita mediry controlarla curvatura
deseada.

Se utilizaron 2 chapas de 2 mm,
opuestas en curvaturas y unidas
mediante adhesivo titebond 50. Su

tiempo de hidratacion fue de 10 minutos y prensado 24 hr.

Se tomo una muestra de control “1” y ofras 2 extraidas de la misma seccion
de corteza. Las muestras “2" y “3" se debilitaron con cortes de 1 mm de
profundidad a favor y en contra de la fibra respectivamente.

Las muestras “4" y “5" fueron debilitados con cortes mixtos verticales,
horizontales y ortogonales entre ellos. La probeta “4” se debilito en sentido
y conftra la fibra, mientras que en la “5" el enframado fue sobrepuesto en
angulo diagonal (45°) respecto de la orientacion de la fibra.




Las probetas no  presentaron
resultados concluyentes, se plantea
desarrollar un estudio acabado con
variables controladas acerca del
grosor de la chapa y su curvatura
inicial.

A primera vista no se aprecia una
relacidonentre eltipode debilitamiento
y su forma final. De hecho, la probeta
de control presenta cambios similares
en su curvatura respecto de las
demds probetas intervenidas.
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ANALISIS BACTERIOLOOGICO.

Es sabido que de varias especies
vegetales son extraidos compuestos
utilizados en distintas dreas de la
industria, como, por ejemplo, el
rubro farmacéutico, cosmetoldgico,
construccion, entre otros.

La investigacion bibliografica
arrojd una variable a considerar
en el desarrollo de proyecto, el
cardcter fungicida y antimicrobiano
que pudiera presentar el material
desarrollado a partir de la corteza de
Eucalyptus Globulus.

Se encontraron dos patentes en
Chile (INAPI, 2017) que aludian estas
propiedades.Laprimera, “FUNGICIDA
NATURAL QUE COMPRENDE UNA
EMULSION DE UN ACEITE ESENCIAL
DE EUCALIPTUS SP, UN EMULSIONANTE
NATURAL ELEGIDO DE ENTRE LECITINA
DE SOYA O ARROZ Y AGUA” (WALTER
SZORTIKA TESSMANN. 2008), hace
referencia a la ufilizacion del aceite
de Eucalyptus como un fungicida
natural.

Porotfraparte, se encontré ofrafuente
de INAPI, que hace referencia al uso
del aceite de Eucalyptus Globulus
como Pediculicida, FORMULACION

PEDICULICIDA A BASE DE ACEITE
ESENCIAL DE EUCALYPTUS GLOBULUS;
Y SU USO COMO PEDICULICIDA Y
ESCABICIDA EN INFESTACIONES POR
ECTOPARASITOS COMO PEDICULUS
CAPITIS, PHTHIRUS PUBIS, SARCOPTES
SCABEI, LXODIDAE SP, ADEMAS
COMO REPELENTE DE MOSQUITOS
(AVELLO LORCA MARCIA. 2015).

Si bien estas iniciativas utilizan
extractos de la especie forestal, se
observan luces de que podriamos
estar generando un material con
ciertas propiedades especiales y con
potencial de aplicacion en el dmbito
del Diseno.

METODOLOGIA UTILIZADA.

Se realizd una modificacion de la
norma ISO 22196:2011, debido que el
material posee una superficie porosa
y €s muy comun que en el interior de
la superficie exista contaminacion
por bacterias.

Primero se realizd un ensayo control
para confirmar que el material no
posee carga microbioldgica que
pueda genera falsos positivos. Para
ello en una placa Petri con medio
Luria Bertani (medio de cultivo basico
para el crecimiento de bacterias

y algunos hongos) se incorpord un
trozo circular del material en estudio
y se incubd durante 24 horas a 37°C.
Transcurrido el tiempo de incubacion,
se observo crecimiento de hongos
alrededor del material, por esta razéon
el material fue esterilizado a través de
dos metodologias: autoclavado a
121° C y exposicidon a radiacion ultra
violeta durante 30 min. Posterior a la
esterilizacion se realizd nuevamente
el ensayo control.

Una vez eliminada toda la carga
bacteriana, a través de esterilizacion
del material, se realizd un ensayo
de inhibicion de crecimiento de
una bacteria patdégena conftrol
(Escherichia coli). Para ello se crecio
Escherichia coli en medio de cultivo
Luria Bertani durante 16 horas a 37° C
en agitacion, transcurrido el tiempo
de incubacién se diluyd el cultivo
1:100, de la dilucion se tomo 30 ul y se
sembrd en forma de césped en una
placa Pefri con medio Luria Bertani
agar, en el centro de la placa se
coloco el trozo circular del material en
estudio y se llevod la placa aincubar a
37°C durante 16 horas.



Al readlizar los ensayos control se
observé que el material de forma
natural, sin ningun tipo de fratamiento
de esterilizacion, ya contaba con
carga microbioldgica, lo que era de
esperar ya que es un material natural
gue estdn constantemente expuesto
a bacterias ambientales. De igual
forma se esperaba que creciera una
gran variedad de bacterias y hongos
y solo se observd 2 especies: una
fungica y otfra bacteriana (ver figura

1).

Como se observa en la figura 1,
el material cuenta con carga
microbiana que puede otorgarle la
capacidad de inhibir el crecimiento
de otras bacterias.

Por lo tanto, para identificar si el
material es antimicrobiano, por si
solo, es necesario eliminar todo
agente que podria estar ayudando
en dicha tarea, por esta razéon es
que el material pasd por un proceso
de esterilizacion por autoclave o
radiacion UV.

Como se observa en la figura 2
el material se logra esterilizar de
manera adecuada con el sistema
de autoclave, ya que el calor logra
traspasar el material y eliminar todo
agente microbioldgico, a diferencia

Figura 1

Figura

de la radiacion UV que no atfraviesa
el material y solo esteriliza en la
superficie.

Carga microbioldgica del material
sin tratamiento de esterilizacion.

A) Placa de LB agar en la que
se observa el crecimiento de un
organismo fungico (hongo) alrededor
del material. (Figura 1)

B) Placa de LB agar en la que se
observa el crecimiento de una
colonia bacteriana. (Figura 2)




Luego de este proceso se realizd el
ensayo de inhibicion de crecimiento
de Escherichia coli (bacteria control).

Como se puede observar en la figura
3, el material no es antimicrobiano
para la bacteria control ya que no
genera un halo de inhibicion como
el que se ve en la figura ejemplo.

Si bien este resultado demostré que
el material no posee caracteristicas
antimicrobianas, de igual forma
puede ser probado con oftras
bacterias de interés (segun la funcion
que se le quiera dar al material) para
determinar si genera algun oftro
efecto.

Esterilizacion del material y ensayo de inhibicion de crecimiento.

A. Material autoclavado. B Material esterilizado con exposiciéon a radiacion
UV: (1) confirmacién de esterilizaciony (Il) Ensayo de inhibicion de crecimiento.
C. ejemplo de halo de inhibicidén que se deberia observar si el material fuera
antimicrobiano.



CONCLUSIONES ANALISIS
BACTERIOLOGICO.

Los resultados del andlisis
bacterioldgico arrojaron que el
material no presenta propiedades
microbianas a la bacteria de control
de Escherichia coli, si bien trata de
un agente especifico, no se observa
una relacion directa entre los saberes
populares del uso del Eucalyptus
como un método que ayuda a
ciertos malestares provocados por
bacterias.

Para los efectos del diseno de
productos no se ha podido
determinar alguna caracteristica
aprovechable en este sentido, por lo
que en primera instancia se descarta
el material para usos que requieran
de un control o inhibicion patdégena.

Aungue los andlisis dieran negativo
al efecto anti bacteriologico del
material, esto se considera como un
aporte al conocimiento, ya que no se
encontraban estudios concluyentes
de dicha capacidad con alguna
bacteria  especifica como el
Escherichia coli.
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PERCEPCION DEL MATERIAL.

Diferencial Semantico.

Una de las tendencias del ser humano
ha sido la de cuantificar y ordenar los
fendmenos y sucesos que lo rodean.
Esto permite la estandarizacion de
lenguajes comunes a la sociedad.

EIl método es facil de aplicar,
corresponde a medir la cercania de
la gente acerca de una apreciacion
con dos términos bipolares acerca
de un tema u objeto en particular.
(Fernandes, 1980).

Mediante esta metodologia se
podrd identifica la percepcion de un
usuario referente a dos situaciones
hipotéticas extremas. Se le explica al
sujeto de pruebas que debe escoger
la casilla que mds se acerque d
SU percepcion de ese momento,
entendiendo que los numeros de
mayor valor implican una la opcidon
mas categodrica de ese aspecto.

El cuadro de decisidon se presenta
de la siguiente manera, en el caso
de ejemplo se muestra la ficha de
diferencial semdntico utilizada en
esta investigacion.

FICHA PERCEPTUAL FECHA: COoODIGO:

EDAD:
SEXO:
OCUPACION:

COMPLETE LA SIGUIENTE TABLA MARCAMNDD TOMN UNA X A GUE ATRIBUTD 5E
ACERCA MAS EL MATERIAL DEEE MARCAR 3OLO UMA CATILLA B CADA FILA
DE TERMIMNOE OPUESTOE.

4 3 21 01 2 3 4

SUAVE ASPERO
| BRILLANTE | OPACO
| LIVIANO ] ' PESADO
RRAGL . | | | | | | | | Rosusto
FRIO ' ' CALIDO
BRUTO || ' PROCESADO
NATURAL 1 1 ~ SINTETICO |
| ARTESANAL | | SERIADO |
| ANTIGUO [ ' MODERNO |
BARATO B .~ VALIOSO |
OBSERVACIONES:

Ficha de diferencial semdntico, elaboracion propia.



CONSTRUCCION DE PROBETAS.

Para el proceso de conformacion de
muestras se seleccionaron los trozos
de corteza que tuvieran un grosor
homogéneo y permitieran extraer las
piezas necesarias para la laminacion
de las probetas.

La corteza recolectada ser
humecté durante 5 min. en agua
a temperatura ambiente para asi
lograr la flexibilidad requerida para su
manejo, posteriormente se cortaron
las capas del laminado.

Se utilizd una matriz de corte de
100 x 50 mm y una cuchilla para
obtener paquetes de 4 |dminas.
Se confeccionaron 2 paquetes
compensados, cuyos componentes
provenian de la misma seccidon y de
curvatura contraria para asi evitar
deformaciones posteriores el material
debido a la memoria en la curvatura
de la corteza.

Unaprobetase fabricd conunniumero
impar de Idminas con el fin de lograr
una curvatura que exacerbase los
atfributos perceptuales en un material
Curvo.

Se utilizd adhesivo PVA para madera
marca Titebondy la prensamecdnica
durante 48 horas.

PERCEPCION DE LAS
CARACTERISTICAS DEL MATERIAL.

Para el proceso de conformacion de
muestras se seleccionaron los trozos
de corteza que tuvieran un grosor
homogéneo y permitieran extraer las
piezas necesarias para la laminacion
de las probetas.

La corteza recolectada ser
humecté durante 5 min. en agua
a temperatura ambiente para asi
lograr la flexibilidad requerida para su
manejo, posteriormente se cortaron
las capas del laminado. Se utilizdé una
matriz de corte de 100 x 50 mm y una
cuchilla para obtener paquetes de 4
|dminas.

Se confeccionaron 2 paquetes
compensados, cuyos componentes
provenian de la misma seccion y de
curvatura contraria para asi evitar
deformaciones posteriores el material
debido a la memoria en la curvatura
de la corteza. Una probeta se fabricd
con un nUmero impar de Idminas con

el fin de lograr una curvatura que
exacerbaselosatributos perceptuales
en un material curvo.

Se utilizdé adhesivo PVA para madera
marca Titebond y una prensa
mecdnica durante 48 horas.

FORMALIIZACIéN DE LAS MUESTRAS
DEL ANALISIS PERCEPTUAL.

Para un mejor desempeno del
andlisis perceptual se optd por
desarrollar formatos variables del
material, manteniendo un grado
de homogenizacion media,
entendiendo el escenario real de
la posible aplicacion del material
respecto a la variedad de cortezas
encontradas en terreno.

Las variables que se mantuvieron
constantes fueron el grosor de la
muestra 3 capas en las muestras
planas, 2 en la muestra curva), el
método de prensado, tiempo de
hidratacion, horas de presidon vy
meétodo de corte.

Para el corte de las probetas se
utilizd tecnologia de corte laser con
plantillas digitalizadas. Los pardmetros
utilizados en la configuracion del
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corte luego de 3 iteraciones fueron
98% de potencia, 6 % de velocidad
a 800 dpi.

Las formas escogidas consideraron
los siguientes criterios formales;
dngulos, contfinuidad de la curva
plana y curvatura tridimensional

de la muestra. Se optd por incluir
estos criterios en formas de fdacil
reconocimiento con el fin de desviar

la atencidn de cuestionamientos
acerca de la morfologia de la
prueba.

Se utilizaron 5 formas sencillas bdsicas
reconocible; cuadrado, circulo,
hexdgono, estrellay évalo, aplicando
a esta ultima la caracteristica curva
del material.

Ser de probetas a testear.

ATRIBUTOS PERCEPTUALES A CON-
SIDERAR.

Para determinar el alcance de las
pruebas perceptuales y basado en
la entrevista a la experta Valentina
Rognoli (Politecnico di milano), se
proyectd la identidad que se espera
obtener del nuevo material, para asi
seleccionar los atributos a testear
mediante un diferencial semdantico
registrados en una escala de valores
-4 0 4.

Se distribuyeron los atributos en 3 ejes
segun la profundidad del proceso
cognitivo necesario para percibir.

Primer nivel, se limita a la sensacidon
directa de los sentidos sobre el
material, en este caso vista y tacto.

SUAVE ASPERO
BRILLANTE H OPACO
LIVIANO PESADO




Segundo nivel, requiere de un
conocimiento experiencial del
comportamiento de otros materiales.

( FRAGIL ROBUSTO )
FRIO ‘ ' CALIDO
BRUTO PROCESADO
NATURAL SINTETICO

Tercer nivel, etapa mads profunda
de percepcidn, es necesario poseer
un conocimiento experiencial vy
simbodlico acerca de otros productos.

ARTESANAL SERIADO
ANTIGUO H MODERNO
BARATO VALIOSO

SELECCION DE LA MUESTRA.

Basados en una muestra
representativa, propuesta por
Valentina Rognoli, se determind una
muestra de 30 (32 para efectos de
paridad) personas para un primer
estudio. La muestra contempla fres
consideraciones iniciales.

En primer lugar, se considera separar
los grupos muestréales  segun
conocimiento previo de frabajo
con materiales (Grupo 1) y aquellos
que se desempenan en ofro tipo de
ocupaciones (Grupo 2), esto influird
la carga simbdlica que se tenga al
momento de percibir un material.

Paralelo a esto, entendiendo que
el relato con el que se presenta
una nueva situacion afecta la
percepcion que un individuo tiene
de esta, se dividirdn los grupos entre
quienes tengan el relato del material
almomento de la prueba y a quienes
se les restringird dicha informacion
hasta después del llenado de la ficha
perceptual.

aBRa
.~

GRUPO 32 PERSONAS
16 Grupo 1/ 16 Grupo 2

A ™
St W
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RESULTADOS PRUEBA DE
PERCEPCION.

VALIOSO
MODERNO
SERIADO
SINTETICO
PROCESADO
CALIDO
ROBUSTO
PESADO
OPACO
ASPERO

~

3.5
25
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BEARATO
ANTIGUO
ARTEASANAL
NATURAL
BERUTO

FRIO

FRAGIL
LIVIANO
ERILLANTE
SUAVE

[a

© i v Mown
< A p

Grdfico del TOTAL de la muestra. Elaboraciéon propia.

Los resultados se dividieron en 3
tipos, el andlisis total de la muestra,
el andlisis segun grupos de expertiz
y el andlisis segun conocimiento del
relato.

El andlisis TOTAL DE LA MUESTRA arroja

cobiguieeiel protaedisse en  lineas
generales los atributos con una

tendencia mdas marcada son LIVIANO
y NATURAL, los que alcanzan un
promedio de casi 3 puntos.

Atributos como Moderno-Antiguo
y Robusto-Fragil, rodea valores
cercanos a 0 siendo aspectos con
gran variacion de respuestas.



VALIOSO
MODERNO
SERIADO
SINTETICO
PROCESADO
CALIDO
ROBUSTO
PESADO
OPACO
ASPERO

BARATO
ANTIGUO
ARTEASANAL
NATURAL
BRUTO

FRIO

FRAGIL
LIVIANO
BRILLANTE
SUAVE

Grdafico del TOTAL G1 de la muestra. Elaboracion propia.

El andlisis POR GRUPOS arroja los
siguientes promedios.

Los afributos LIVIANO y NATURAL
siguen siendo valores altos. Se
destaca que el atributo SERIADO
aparece ya que se presume el
conocimiento previo del proceso de
un material laminado.

Se reconoce como FRAGIL por la
misma razon.
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VALIOSO
MODERNO
SERIADO
SINTETICO
PROCESADO
CALIDO
ROBUSTO
PESADO
OPACO
ASPERO

u
o

o}

o

Ty i [Ty = uyp Ty ~ Ty
« © @ ' ' q

Grdfico del TOTAL G2 de la muestra. Elaboracion propia.

o
i

Ln
"
i

BARATO
ANTIGUO
ARTEASANAL
MNATURAL
BRUTO

FRIO

FRAGIL
LIVIANO
BRILLANTE
SUAVE

El andlisis POR GRUPOS arroja los
siguientes promedios.

Presumiblemente debido al
desconocimiento de pProcesos
productivosse observauncrecimiento
en los atributos PROCESADO vy
ARTESANAL.

El aspecto de la resistencia del
materialtambién presentadiferencias
con el grupo 1, siendo ROBUSTO el
que marca la tendencia.

La percepcion del estilo a diferencia
del caso anterior tiende a MODERNO.



VALIOSO
MODERNO
SERIADO
SINTETICO
PROCESADO
CALIDO
ROBUSTO
PESADO
OPACO
ASPERO

Grdafico del TOTAL CON RELATO de la muestra. Elaboraciéon propia.

BARATO
ANTIGUO
ARTEASANAL
NATURAL
BRUTO

FRIO

FRAGIL
LIVIANO
BRILLANTE
SUAVE

El  andlisis POR CONOCIMIENTO
DEL RELATO arroja los siguientes
promedios.

El relato afecta a los individuos en
menor medida de lo esperado,
observando variaciones minimas en
el tercer nivel cognitivo.

Cabe destacar una leve
diferenciacion en el valor de lo
NATURAL, siendo en el caso Sin Relato,
percibido como un objeto de mayor
aspecto NATURAL.
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VALIOSO
MODERNO
SERIADO
SINTETICO
PROCESADO
CALIDO
ROBUSTO
PESADO
OPACO
ASPERO

T BARATO
ANTIGUO
i ARTEASANAL
I NATURAL
I BRUTO
] FRIO
’ FRAGIL
LIVIANO
I BRILLANTE
O SUAVE
T T B ST ST B BT B
~ o o S F.' N

Grafico del TOTAL SIN RELATO de la muestra. Elaboracion propia.



CONCLUSIONES PRUEBA DE
PERCEPCION.

El desconocer el relato no muestra
variaciones significativas en este
tamano muestral. Se observa una
leve variacion en cuanto al aspecto
de estilo, se presume que el hecho
de ser un material reciclado atribuye
el objeto a la tendencia actual del
reciclaoje y lo hace percibir mds
MODERNO.

El  campo de  observaciones
opcionales arroja algunos aspectos
no considerados en el ejercicio de
las pruebas perceptuales. En varios
Ccasos se observo el material como un
elementoversdatil, yaque fue sometido
a manipulaciones mecdnicas y se
resaltdé tanto su capacidad eldstica
como su liviandad.

Los puntos de mayor conflicto los
afribuyeron al aspecto BARATO-
VALIOSO, siendo resaltado en las
muestras con relato que sabiendo
qgue era BARATO en su elaboracion
poseia un alto aspecto VALIOSO.

El acabado superficial llamd la
atenciéon y el hecho de poseer
distintas sensaciones a favor y en
contra de la fibra de la corteza fue

resaltada en varias ocasiones.

La absorcion de energia fue puestaen
tela de juicio en casos de individuos
que se dedicaban a trabajar con
materiales.

Comentarios realizados por
profesionales que se mueven en el
drea bioquimica hacen referencia
a cuidar la union molecular entre las
ldminas en presencia de humedad
en las muestras.
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METODOLOGIA DESARROLLO DE
PRODUCTOS.

Para dar un mayor sustento a la
investigacion del material, se opta por
realizar distintos prototipos de objetos
reales que cumplan con validaruna o
mas propiedades del material mismo
y/0 su propuesta de aplicacion en
una eventual aplicacion del mismo
en el mercado.

Se realiza una investigacion en dos
ejes principales para asi potenciar
el desarrollo de cada producto,
paralelamente a la linea de
investigacion de material se indaga
en concepto de investigacion
de mercado para asi llegar a un
prototipo testearle en situacion real
de las caracteristicas del material.

Ya obtenidos los datos mecdnicos y
perceptuales del material laminado
de corteza de Eucalyptus globulus,
se readliza una investigacion de los
elementos bdsicos de negocio
aplicado a los potenciales clientes.

Este proceso arroja los lineamientos
basales de las posibilidades de diseno
y una vez complementado con el
andlisis del material, determinar cudl
serd el producto a testear y cudles

seran los objetivos a comprobar de
cada uno.

Una vez caracterizado los dos ejes,
elementos tales como el esfuerzo de
flexion determinan las caracteristicas
que puede tener un objeto disenado
con el material y las observaciones de
negocio acotardn las posibilidades
segunlosrequerimientos de mercado.

INVESTIGACION
DE MERCADO

Una vez determinados los prototipos
minimos viables, estos se someten a
su venta, para asi realizar un testeo
real de las hipdtesis infroducidas a
cada producto.

Posterior a esto se realiza un proceso
iterativodelasfallasycorreccionesdel
producto, las cuales son registradas
en un andlisis de defectologia.

IDENTIFICACION
DEL CLIENTE

REFERENTES

INVESTIGACION
DE MATERIAL

PROCESO DE
PROTOTIPADO

ANALISIS MECANICO

ANALISIS PERCEPTUAL

PROPIEDADES ANEXAS

PMV (VALIDACION)

Metodologia utilizada para escoger productos a testear. Elaboracion propia.



MODELO DE NEGOCIOS
APLICADO A PRODUCTOS.

Para poder entender a quién va
dirigido el producto y como las
variables del cliente eventualmente
afectan su proceso de diseno vy
comercializacion se opta por ufilizar
herramientas del mundo de los
negocios.

En este nivel de proyeccion se
utiliza la herramienta acunada por
Alexander Osterwalder, el Business
Model Canvas, la cual consiste en un
lienzo tipo mapa mental que separa
un negocio, producto o servicio en 9
ejes tematicos a fratar por separado
y los que a modo proyectual se
determinan a la hora de iniciar un
negocio (Andrade, Sebastian 2012).

Estos 9 ejes son:

1° Propuesta de Valor: Es aquella
definicion que apunta a comunicar
cual es el valor principal del producto
O servicio y, por ende, cual es la
principal razén por la cual el cliente
inicia la decision de compra.

2° Actividades clave: Son aquellas
actividades necesarias para que el
producto o servicio llegue a las

manos del cliente, aqui se incluyen
desde, por ejemplo, actividades de
recoleccion de material hastarealizar
los despachos de venta.

3° Recursos clave: Son los recursos
necesarios para realizar la actividad
relacionada conlaimplementacion o
venta del producto/servicio, pueden
ser desde recursos monetarios hasta
recursos humanos.

4° Socios clave: Son todos aquellos
entes que con lo que una relacion,
sea monetariac o no, afectan
positivamente el negocio. Aqui cabe
destacar, por ejemplo, alianzas con
influenciadores o proveedores.

5° Relacion con clientes: Se refiere al
tipo de comunicacion que se tendrd
con el cliente y como serd esta
relacion. En este eje se encuentran
tipos de relaciones como la venta
directa, del negocio con el cliente u
otros negocios, por ejemplo.

6° Canales: Se refiere a los medios
por los cuales se readlizard la
comunicacion y venta con el cliente,
en estos casos puede tratarse de
algun medio social como Facebook
o venta por teléfono.

7° Segmentos de cliente: Es el

apartado en el que se caracteriza
al cliente y se determinan mediante
metodologias que indagan en las
caracteristicas, gustos, actividades,
etc... de los clientes objetivos.

8° Estructura de costos: Son aquellos
mecanismos y organigramas que
determinan los egresos que tendrd el
proyecto, incluyen desde gastos en
compra de materiales, hasta pago
de sueldos y publicidad.

9° Fuente de ingresos: Incluyen los
meétodos por los cuales el negocio
obtendrd beneficios monetarios, ya
sea por venta directa del producto o
servicio, asi como fuentes de ingreso
anexas como la publicidad.
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Socios clave

g Actividades clave Propuestas de valor l:’ Relaciones con cliente Segmentos de cliente

iquiénes son nuestros socios dave?

|
cqué actvidades dlave requiere nuestra propuesta de valor? £qué valor entregamos alciente? £qué i 6n espera que y cada ipara quién estamos creandovalor?
(quiénes son nuestros suministradores clave? énuestros canales de distribudcn? icudl delos problemas de nuestro cente vamos a ayudarle a resolver? uno de nuestros segmentos de clente? £quiénes son nuestros clentes mds importantes?
4Qué recursos dlave vames a adquiri de nuestros socios? anuestras relaciones con dlentes? 4Qué paquetes de productos y senicos ofrecemos a cada segmentode diente? icuiles hemos establecido?
{Qué actividades dlave realizanlos socios? anuestras fuentes de ingresos? 4qué necesidades del diente estamos satisfaciendo? icomoests conelrestode de negocio?
motivaciones para socios: categorias caracteristicas icuinto cestan?
optimesciy scnoma roduccn roveded ejemplos
edueciindeepo e ersunbre Femtactin deproblencs o
kot esusoy et prteulres i cbtecapersos

Recursos clave Canales
4Qué recursos clave requiere nuestra propuesta de valor?

investros cancles de distribucidn?gelaciones con cientes?
fuentes de ingresos?

fatravés de qué cancles quieren ser contactados nuestros
segmentos de lente?

ic6moles contactamos ahora?

ic6mo estin integrados nuestros canales?

scudles funcionan mejor?

;cules sonmis eficientes en costes?

ic6molos integramos con as rutinas de dlente?

Fases del canal

tipos de recursos

Estructura de costes

Fuentes de ingresos

;cudles son los costes mas importantes inherentes a nuestro modelo de negocio? ipara qué valor estan realmente dispuestos a pagar nuestros dientes?
Qué recursos clave son los mas caros? ipara qué pagan actualmente?
1qué actividades clave son las mas caras? icémo estan pagando ahora?

ic6mo preferiian pagar?

es tu negocio mas:

bmadoen

caracteristicas de ejemplo:

icusnto contribuye cada fuente de ingresos a os ingresos totales?
precio fijo

precio dinémico

Modelo Canvas completo. Extraido de Innovacion.cl



VP CANVAS

Entendiendo que el material
frabajado se encuentra en fase de
investigacion y sabiendo que se
necesita una rdpida validacién por
parte del usuario de los factores que
pueden influir en la aplicaciéon del
material a un producto, se utiliza una
simplicacion del Canvas de negocio,
el VP Canvas.

Elvaluepropositioncanvas(VPcanvas)
en un acercamiento detallado de los
2 ejes mds importantes del modelo
de negocio al momento de disenar,
la Propuesta de valor y el Segmento
de cliente. Segun Osterwalder, esto
permitird enfocarse en la simbiosis
que ocurre entfre estos ejes y como
se ven afectados entre si al observar
o modificar cualquiera de los 2.

Como tfrabajo paralelo, se visualizan
las siguientes matrices, cada una
como un acercamiento a uno de
estos des eje.

En lo que respecta al cliente, esta
matriz nos permitird mejorar  su
entendimientoy asivisualizaraspectos
de su vida diaria que puedan afectar
tanto la propuesta de valor como los
requerimientos de diseno a la hora
de proyectar un producto.

Asi, se divide este eje en los siguientes
puntos a analizar. Cabe mencionar
gue este andlisis se realiza de manera
objetfiva, dejando de lado por un
momento la propuesta de valor
tentativa que ya se ha proyectado.

Tareas de cliente: Se refiere a qué es
lo que los clientes estdn tratando de
hacer. Las actividades que realizan,
los problemas que tienen que resolver
o las necesidades que quieren
satisfacer. Dicho de otro modo, es lo
que el cliente quiere lograr con lo que
se estd ofreciendo como producto o
servicio. Estas tareas pueden referirse
a tareas funcionales, tales como
podar el pasto, logros emocionales
como sentirse seguro, logros sociales,
por ejemplo, demostrar status o bien
la satisfaccion de alguna necesidad
bdsica como la comunicacion.

Dolores del cliente: Se refiere a las
emociones negativas generadas
al momento de realizar las tareas,
estas pueden estar asociadas a los
costos, la dificultad de realizacion de
la actividad, el miedo a los riesgos
(Tanto fisicos como sociales), efc...
Al analizar este punto podemos
entender cudles son las barreras que
nuestra propuesta derriba y

como podemos lograr presentar un
producto o servicio de alto valor para
nuestro usuario/cliente objetivo.

Utilidad del cliente: Esto se refiere a
los beneficios que esperaria obtener
el cliente en una situacion ideadl,
esto estd directamente relacionado
con los dolores que posee y las
dificultades que tiene para llevar a
cabo sus tareas.
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UTILIDAD DEL
CLIENTE

4

DOLORES DEL
CLIENTE

TAREAS DEL
CLIENTE

Matriz 1. Elaboracién propia.



PRODUCTO
SERVICIO

GENERADORES

DE UTILIDAD

ALIVIADORES
DE DOLOR

Matriz 2. Elaboracién propia.

Los elementos de la segunda matriz
son los que ordenardn nuestra
propuesta de valor, asi se generard
el relato de acuerdo a los elementos
que safisfacen las necesidades,
dolores y aspiraciones del cliente
objetivo. Si la propuesta de valor es
adecuada influenciard al cliente a
realizar la decision de compra.

Para esto utiizamos la siguiente
maftriz y determinamos los elementos
que dardn el valor a la propuesta del
producto o servicio. Los ejes a tratar
son:

Producto o servicio: En concreto es el
elemento central de la propuesta de
valor y determinard que es lo que se
estd ofreciendo al cliente, responde
a la pregunta sQué? Y corresponde
al inicio del relato.

Generador de utilidad:
Corresponden a los elementos que
generan un beneficio en el cliente,
concretamente se presentan como
las tareas que le producto o servicio
permitird realizar.
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Aliviadores de Dolor: Esta secciéon
determinalos elementos que ayudan a
conftrarrestar los dolores observados en
un cliente objetivo, esto serd de suma
importancia ya que diferenciard la
experiencia del usuario almomento de
realizar una actividad, disminuyendo
sus dolores.

Se desprende de aqui la propuesta
de valor del producto, aquella que
engloba las caracteristicas mds
importantes del producto y como
esto afecta al cliente objetivo. Serd
de suma importancia para entender
porque es valioso nuestro diseno y a
quienes podemos llegar.



MOODBOARD DE USUARIO.

Para tener una idea clara y visual
de las posibilidades de las lineas de
diseno, como referencia, a menudo
se utilizan herramientas graficas que
recopilan informacién acerca de los
elementos que estdn presentes en
los grupos de usuarios objetivos, sus
entornos, elecciones, etc...

El moodboar de usuario consiste
en una herramienta de diseno
que permite recopilar una serie de
imdagenes relacionadas con un foco
de interés y que nos permiten tomar
decisiones a la hora de disenar. Estas
imdagenes pueden estar enfocadas,
por ejemplo, al tipo de accesorios
que utiliza un segmento de usuario
objetivo, sus lugares de vacaciones
favoritos, la ropa que utiliza, etc...

De esta prdctica se pueden extraer
un gran numero de elementos
importantes y Utiles para el proceso
de diseno, como, por ejemplo, la
paleta de colores adecuada para
lanzar un producto en un segmento
de usuario especifico, el método de
uso de iniciativas similares, el estilo
del segmento y su relacién con los
objetos que lleva, la edad del

segmento, entre otros.

Esto se materializard en un apoyo
en la definicion de la identidad del
producto, asi como también

disminuird las variables errébneas en el
diseno ya que se parte de la base de
iniciativas similares con elementos ya
resueltos.

Globedia.com
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APLICACION A LINEA DE PRO-
DUCTOS.

La aplicacion de estas herramientas
en el proceso de diseno de objetos
a partir del material propuesto es
fundamental, ya que nos permite
agilizar el proceso de validacion del
producto disminuyendo las variables
a testear.

Asi el proceso expuesto en esta
memoria complementa el drea de
diseno con herramientas del mundo
de los negocios, con la finalidad de
profundizar el proceso llevandolo a
una experiencia real.

PRIMERA PRUEBA DE APLICACION
OBJETUAL / UNETAS PARA
GUITARRA

El primer objeto a probar fue se
menor tamano y procesos requeridos,
siendo escogido una uneta para
guitarra acustica para las pruebas.
Se escogid este producto debido
a su répida fabricacion y a que los
cambios a realizar en las iteraciones
son a escala pequena.

Preliminarmente se escoge un
mercado de nicho, los musicos de
guitarras de

cuerda de nylon, ya que acota
el publico a buscar y posee la
experiencia para destacar los
afributos del material respecto
a las unetas pldasticas a las que
estdn acostumbrados. En cuanto
a la buUsqueda de referentes se
encontraron distfintos modelos vy tipos
de unetas, siendo comun en estas
la forma, que responde al minimo
necesario para desarrollar bien su
funcion.

Las unetas cldsicas de pldstico
juegan con sus colores y diseno
mientras que las unetas de madera
se presentan como un objeto de lujo
y lineas elegantes.

Actualmente no existe un proveedor
que fabrique unetas de madera
en Chile, por lo que se abre una
posibilidad de generar mercado.

REFERENTES.

L
M.J.M PLECTRO

Piias de Madera para Guitarristas

M.J.M Plectro

PUas de madera Haldu



OBJETIVO DEL PRODUCTO.

El objetivo de este producto se centra en realizar una prueba aplicada a un producto de la unidn entre las capas de
la laminacién, asicomo también en testear la recepcion del concepto del material por parte de un cliente, se escoge
un formato pequeno para asi generar un producto de répido prototipado que permita una rdpida retroalimentacion
para futuros productos.

PROPIEDADES DESTACADAS.

-Espesor continuo constante
-Resistencia del material en funcion de la distribucion de la direccion de la fibra.
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VP CANVAS.

Dentro de las tareas funcionales de
nuestro cliente destacan el tocar la
guitarra con una uneta, ademads de
generar un buen sonido mientras lo
hace.

En un segundo nivel son personas
que tienden a buscar productos
que tengan cierfo grado de
responsabilidad ambiental, por lo
que enfre dos opciones tienden a
escoger la mds “eco-amigable”.

Estdn descontentos con la oferta de
accesorios para guitarra  existente
ya que las opciones se reducen a
materiales pldsticos, los que ademads
de ser daninos con el entorno vy
desechables, producen siempre el
mismo sonido sintético.

Teme ser viso como un agente que
depreda el medio ambiente y tiende
a mostrar al resto acciones que
prueben lo contrario.

Es una persona muy preocupada de
los detalles, asi como perfeccionista
y detallista, lo que hace que factores
como las diferencias minimas de
sonido entre el plastico y madera son
temas relevantes.

-UTILZ AR UNA UNETA QUE ADEMAS  UTILIDAD DEL

TENGA UN VALOR MEDICAMBIENTAL ¢

-OBTENER UN PRCOUCTC DE LUJO EN ALGO

DOLORES DEL

CLIEMTE

QUE GENERALMENTE ES DESECHAELE
-OBTENER LA SENSACION DE CONTROL
TOTAL SOBRE EL SONIDO DE SU GUITARR A,
-SER UN APCRTE BIRECTO AL CUIDADO
MEDIOAMBIEMNTAL

-TOCAR LA GUITARRA

-BUSCAR UN SONIDC
UMICO.

SATISFACER CONCIENG
DE CLIENTE VERDE.
-COMUNICAR UNA VISION

-
CIFICULTAD PARA ENCONTRAR
ALTERMATIV A
ECOAMIGABLES EN ARTICULOS DE MUSICA.
-ALTA PREQCUPACION POR EFECTOS
MEGATIVOS DEL HOMBRE AL
MEDIOAMBIENTE.
SER VISTO COMGO UN AGENTE GUE
DEPREDA LOS RECURSOS NATURALES.

B | I:\.;_:

COM URETAS.

DE CUIDADO

MEDIOAMEIENTAL,

A



Como propuesta de producto se
instala este pack de unetas de
guitarra que viene a satisfacer
las necesidades de “tranquilidad
ambiental” de un cliente, quien
ademds ve un producto que se
preocupa de elementos tales como
el packaging y detalles como la
mantencion de la uneta.

Enfrega una vision medioambiental
que agrega valor al producto vy
propone estas unetas como una
alternativa que logra un muy buen
sonido, son exclusivas y proyecta los
valores morales del usuario a través
de su preocupacion acerca de la
procedencia de los objetos que
consume.

GEMERADOQRES DE UTILIDAD
-AGREGA VALOR MEDIOAMBIENTAL A UN PRO-
DUCTO TREADICIONALMENTE DESECHABLE.
-LA MADERA LOGRA UN SONIDO DISTINTIVO EN
LA GUITARRA.
-GENERA SENSACION DE CONTROL SOBRE EL
SONIDO DE LAS CUERDAS.

PACK UNETAS DE
MADERA PARA
GUITARRA CLASICA.

-PRODUCTO HECHO CON MATERIAL
QUE CUIDA LOS BOSQUES,

-PRODUCTO QUE LOGRA UN SONIDO

PRODUCTO UNICO EN LA GUITARRA.
SERVICIO -PRODUCTO DE LUJO QUE AGREGA VALOR
A LA EXPERIENCIA DE TOCAR LA GUITARRA.

ALIVIADORES DE DOLCR
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MOODBOARD.

Un estudio preliminar del mercado
arrojo que el producto responde a
un mercado de nicho, compuesto
por jovenes musicos de entre 20 y 35
anos, amantes de la musica. Poseen
un nivel de adquisicion medio-alto
y se identifican por la utilizacion de
objetos y accesorios de alto valor
agregado medioambiental.

Son personas que disfrutan de los
momentos a solas, y que en esa
soledad se dedican a buscar un
sonido controlado y armonico en sus
guitarras.

Son consumidores de articulos de
“detalle”, compran accesorios para
sU pasatiempo, relacionados con la
musica.

Tienen una gran aficion con los
articulos que salen de lo comuUn y en
especialalos que estan fabricadosen
materiales alternativos y que propone
la utilizacion de otras materias primas
para un objeto cotidiano.

Suele frecuentar las inmediaciones
de las tiendas de muUsica, ya sea para
comprar algo o ver las curiosidades
del lugar.

Sabe apreciar un producto en los detalles y gusta de accesorios poco
comunes.

Podemos encontrar lineas sencillas en lo que compra, siendo mds importante
lo que representa a la estética del producto, ya que suele ser simple y directa.




De aqui se desprende que nuestras
unetas deben obedecer a un
producto de lujo, y estar orientadas
en su totalidad, desde su textura
hasta el packaging, a reflejar su
valor medioambiental agregado.
Se opta por mantener el atributo de
la textura superficial de la corteza,
ya que ademds de aportar un
tema interesante en la estética del
producto, agrega una apariencia de
producto proveniente directamente
de la naturaleza.

8¢9



OBJETIVO DEL PROTOTIPO:

-Prototipar el proceso de unidn de
Ccapas en secciones de pequenas
del material.

-Testear el control de curvaturas en
secciones pequenas.

-Testear la recepcion del material
aplicada a un producto.

-Determinar los parédmetros de corte
y grabado laser sobre el material.

PROCESO DE FABRICACION DE
PROTOTIPO 1.

Se mantuvieron los fiempos de
hidratacion y prensado (8 min y 48
hr respectivamente), pero se fabricod
con adhesivo Titenbond 50.

Las direcciones de las fibras se
distribuyeron de forma paralela vy
perpendicular,conelfindedeterminar
cual fendria un mejor desempeno. Se
trabajé con espesores totales desde
los 2 hasta los 3 mm.

Se vectorizd la forma final de la uneta
y se readlizaron los cortes mediante
método de corte laser.

Arriba: Placas fabricadas / Abajo: Corte laser.




ANALISIS DE DEFECTOLOGIA:

-Defectos: Curvatura indeseada al utilizar dos capas de direccion de fibra opuesta.

-Imprecision al momento de pulsar la cuerda.

-Ventajas: Direccion de fibra opuesta da resistencia en ambos sentidos de flexion.
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PROCESO DE FABRICACION DE
PROTOTIPO 2.

El primer protofipo a testear arrojo
como resultado una curvatura
indeseada en el cuerpo de la unetq,
si bien ftenia un cardcter atractivo
y un agarre que se amoldaba a la
curvatura de los dedos, las pruebas
con el usuario arrojaron imprecision a
la hora de pulsar la cuerda.

Se optd por utilizar para el segundo
prototipo dos capas con la misma
direccion de fibra, debido a que el
esfuerzo de flexion se realiza solo en
un sentido y se corrige de paso la
imprecision de la versidn anterior.

OBJETIVO DEL PRODUCTO:

-Traspasar el atributo “natural” al

producto.

-Apalear desgaste en la punta de la
uneta.

-Incluir packaging.

El segundo festeo arrojd mejores
prestaciones al momento del uso de
la uneta, se aplica aceite de oliva en
la punta de la uneta para aumentar
su vida Util.

Larecepcion del producto es positiva
y se recalca el valor medio ambiental
por parte del usuario.

Al proporcionar un producto de

forma muy similar a su homodlogo
de pldstico, el usuario centra las
observaciones en la diferencia del
sonido obtenido.

Se utiliza como sello del packagin
velcro, el cual no tiene la fuerza
necesaria para resistir de forma
optima el movimiento repetitivo de
apertura y cierre.

El lenguaje del empaque no facilita
entender como se abre la caja de
unetas.




Las mejoras realizadas fueron a nivel
de packagin, se optd por cambiar
el sistema de cierre de velcro a un
cierre fipo broche.

Se modificé la forma del packagin
para agregar un lenguagje de
apertura.

Se agregd una pequena lija para
traspasar el estado de la uneta al
usuario, quien se hace cargo de la
mantencion.

Se llegd al prototfipo final de las
unetas, las cuales fueron presentadas
en forma de un pack de 3 unidades y
se ofrecieron al publico mediante las
redes sociales.
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CONCLUSION PRIMER
PRODUCTO.

El primer objeto a prototipar
determina que, si es factible fabricar
productos por adhesion de capas vy
que estos tienen un comportamiento
similar a la madera maciza en estos
formatos pequenos.

La direccion de la fibra juega un
papel importante ya que incluso
en formatos pequenos una contra-
veta genera curvaturas indeseadas
posteriores.

Se pueden generar curvaturas con
cierto grado de control dependiendo
de la curvatura inicial de la corteza,
pero para este caso dicha curva
genera complicaciones en el uso. }

El producto final es capaz de transmitir
sU procedencia en su lenguagje
visual, ya que la corteza a la vista
da la impresion de madera poco
procesada. La armonia packaging/
Lenguaje de producto es aceptable.



SEGUNDA PRUEBA DE APLICA-
CION OBJETUAL / LUMINARIA.

Con el objetivo de diversificar las
posibiidades de aplicacidon del
material a productos y explorar
las posibilidades de diseno en un
producto que de lalibertar de aplicar
la materialidad en un sistema que
NO pPosed mecanismos complejos ni
exigencias mecdnicas compuestas,
se escogid como segundo producto
una luminaria fabricada a partir de
laminacion de corteza de eucaliptus.

REFERENTES.

Luice.net

Majalah desain ruman

Ayudaparamanualidades.com

Lampara anos 70 todocoleccion.net
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OBJETIVO DEL PRODUCTO.

Prototipar un producto que aproveche las ventajas del proceso de laminacion de elementos curvos en formas
simples, para testear la recepcion del producto por parte del usuario aplicado a un elemento mayormente estético,

una luminaria.
Asi mismo se busca probar la unidn del material de corteza a elementos pldsticos.

PROPIEDADES DESTACADAS.

-Factibilidad de generar curvas simples en senfido de la fibra de la corteza.



VP CANVAS.

En el caso de este producto
algunos elementos de  valor
agregado permanecen iguales en
comparacién a las unetas, siendo
estos elementos los que se refieren
a la procedencia del material y su
método de fabricacion.

A diferencia del caso anterior donde
se buscaba una funcionalidad
que permitia realizar una labor de
manera distinfa a causa del cambio
en la materialidad del producto, aqui
podemos observar que el material
mismo de la luminaria no afecta al
uso que se le da al producto. Como
consecuencia los dolores funcionales
de alguien que quiere utilizar una
luminaria no estardn relacionados
con nuestro material mismo.

Ahora bien, los elementos simbdlicos
y los problemas morales del usuario si
dan cabida a ser solucionados con el
material de corteza.

Se observan diferencias ya que el
cliente busca iluminar sus espacios y
generar ambiente con un producto
que anada valores estéticos al lugar
donde se ponga. Un elemento

importante que se agrega es que se aprecian los productos de madera pero
existe cierta culpa al adquirirlos.

UTILIDAD DEL
LA UTILZACION DE MADERA $IN REFERENCIA CLIENTE
NESATIVA DE LA TALA DE UN ARBOL.

-QRTENER UN PRODUCTO DE LUJO QUE ILUMIMES
ESPACIOS ¥ GENERE AMBIENTE CONIROLADO.
-SER UN AGENTE WVIVO DE LA CAUSA
MEDICAMBIENTAL,

-SER UM APORTE DIRECTO AL CUIDADO
MEDIOAMBENTAL. ALUMINAR ESPACIOS.
-GENERAR AMBIENTES
AGRADABLES.
CONTROLAR ILUMINACION.
-SATISFACER CONCIENCIA
DOLORES DEL : DE CLIEMNTE YERDE.
CLIENTE  J DECORAR SUS ESPACIOS

. " . CON UN OBJETO DE LUJO.

LUMINAR SUS AMBIENTES DE MANER A
ABURRIDA.
LA TALA DE ARBOLES FARA FABRICAR
PRODUCTOS.

-LE FRUSTRA EL NO PODER APORTAR AL
CUIDADO DEL MEDIOAMBIENTE.
-ALTA PREOCUPACION POR EFECTOS
NEGATIVOS DEL HOMBRE AL
MEDIO AMBIENTE.
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Las utilidades principales que ofrece
el producto son que permite tener
objetos de “madera” pero se elimina
el factor de culpa.

Funcionalmentelaluminariaresponde
a un objeto capaz de iluminar
espacios de manera controlada
y generar personalizaciones de
ambientes segun se requiera.

GENERADORES DE UTILDAD

-AGREGA VALOR MEDIOAMBIENTAL A UN PRODUCTO.
LA MADERA Y EL DISENO TRANSFORMAN AL PRODUCTO
EN UN OBJETO UNICO.

-EL CONTROL DE LA ORIENTACION DE LA LUZ PERMITE
FERSONALIZAR LOS AMBIENTES.

-GENERA SENSACION DE APORTE REAL

A LOS PROBLEMAS MEDIOAMBIENTALES.

LUMINARIA.
-PRODUCTO QUE LOGRA UNA ILUMINACION
ADECUADA Y CONTROLADA.
-PRODUCTO DE MADERA HECHO CON MATERIAL
PRODUCTO QUE CUIDA LOS BOSQUES.

SERVICIO -PRODUCTO DE LUJO QUE AGREGA VALOR A LA
PROTECCION ILUMINACION DE ESPACIOS.
-DA LIBERTAD DE CONSUMIR MADERA SIN CULPA.

ALIVIADORES DE DOLCR



MOODBOARD.

El tipo de usuario en este caso
abarca un rango etdreo de 28 a 40
anos, indistinfo del genero amantes
de la naturaleza y que disfrutan
realizar actividades de desarrollo
personal, tales como, pasear, cultivas
amistades o leer.

De nivel econdmico medio-alto,
son personas que se preocupan de
realizar tareas mediante un objeto
especialmente disenado para ellas,
y a adquirir productos Unicos que le
aportan el control de las variables de
su entorno.

Por ejemplo, un exhibidor de vinos
gue mantiene el dangulo preciso
de inclinacion de la botella o un
descanso de gato para radiadores.

Las lineas formales son sencillas
y de formas definidas y mas bien
geométricas. Alosobjetosen simismos
les atribuyen tanta importancia
funcional como estética.
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PROCESO DE FABRICACION DE
PROTOTIPO 1.

Se disena un modelo tentativo
que aprovecha la posibilidad de
generar formas curvas a partir de la
laminacion de capas de corteza, se
utiliza una forma circular para probar
la estabilidad del laminado curvo.

Se modela un modelo en el software
Autodesk Inventor para asi extraer las
medidas necesarias para el proceso
de laminacion, y se disenan las piezas
que seran necesarias para fabricar la
luminaria.

Las piezas anexas se proyectan en
impresion 3D, para asi facilitar el
proceso iterativo.

Cabe mencionar que el concepto
detras del material es la utilizacion
de desechos forestales de drboles no
talados, por lo que la ufilizacion de
madera aserrada para dichas piezas
se descarta.

El modelo consta de 8 aros unidos
a un eje, el que permite moverlos
de manera independiente para asi
controlar la direccién e intensidad de
la luz de manera manual.




OBJETIVO DEL PROTOTIPO:

-Prototipar  un producto  que
aproveche las ventajas del proceso
de laminacion de elementos curvos
en formas simples.

-Testear la recepcion del producto
por parte del usuario aplicado a un
elemento mayormente estético.

-Testear la unidn del material con
elementos pldasticos.

FABRICACION DE PROTOTIPO 1.

Para la fabricacion de los elementos
laminares de la luminaria se fabrica
una prensa artesanal con tubos de
PVC.

Se determinan las zonas donde
serdn ubicadas las laminas, las que
previamente son calculadas en el
soffware de modelamiento digital.

Las [dminas corresponden a un corte
rectangularydelgadoextraidoapartir
de cortezas de 1.5 mm promedio,
las cuales fueron hidratadas por 10
minutos en agua a 20 ° Celsius.

Una vez cortadas son ubicadas en su
lugar y adheridas con adhesivo PVA
Titebon 50. Se fijan provisoriamente
con cinta adhesiva tape para
mantener su posicion.

Para lograr una presion pareja
y minimizar los puntos donde se
producen menos adhesion se
recubren las laminaciones con una
tira de goma tipo eva.

Esto repartird la presion
uniformemente.
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Para ejercer la presion necesaria,
un segundo tubo es colocado sobre
los elementos a modo de camisa,
la zona donde gquedaron alineados
los inicios y términos de las tiras son
fjadas con un elemento extra para
propiciar la unidn de sus puntas.

Las piezas de unidn son disenadas en
impresas mediante impresion 3D en
material Polywood, que asemeja la
terminacion de la madera.

Como eje se utiliza una barra de
acero inoxidable de 3/8.

2 Bobina

¢ Aro y plug.ipt
. [E5 Cuerpos sdiidos(s)

H sdlido1

i 5[] sdido2

| Selido3

Selido

sdlidos

G

Q

(& Nervio
rear

pujade & Calcomaniz afian
do B Cal Chafl

Ig) Solevacién [ Derivar

se 2 WD
Vaciado 2 2
e Brpeia Ero=t Plano = i
(& P By deforma S ] & | g & 3 chapa
Modificar + Explorar  Operaciones detrabajo  Patron  Crearformallibre  Superficie  Pieza de plastico  Convertir




Los tiempos de secado de los aros se
mantiene en 48 horas, los cuales son
dejados al aire libre por é horas mas
una vez extraidos de las prensas.

Finalmente son adheridas las piezas
impresas a los aros mediante resina.
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CONCLUSION SEGUNDO
PRODUCTO.

El prototipo evidencia que el posible
tfrabajar curvaturas simples estables
mediante el proceso de laminacion
de corteza de eucaliptus, siendo de
suma importancia la reparticion de
las fuerzas sobre la totalidad de su
superficie.

En cuanto la hermeticidad en
el proceso de prensado resulta
importante buscar una solucion
que no atrape la humedas dentro
de la laminacion, esto acelerard los
procesos de secado.

La uniédn de elementos pldsticos a la
corteza resulta en un buen resultado.
Al momento de realizar la unidn con
resina es imprescindible revisara
que la superficie de la corteza no
se encuentre con desprendimiento,
siendo estala principal causa de fallq,
ya que el adhesivo se adhiere a una
capa suelta. Para los productos que
lo permitan se recomienda realizar
pequenos surcos en la superficie que
permitan una mejor fijacion.

La corteza si bien puede mantener
la forma una vez curvada, debe ser
pegada y cortada con un buen set

de matrices, ya que para el caso
de este diseno de luminaria el calce
entre aros y dngulo con el eje deben
ser perfectos.

Para este diseno de luminaria el calce
entre aros y dngulo con el eje deben
ser perfectos.



TERCERA PRUEBA DE
APLICACION OBJETUAL /
MARCO DE LENTES.

El tercer objeto tentativo fue un par
de marcos de lentes de corteza. Se
aprovechd el hecho de fabricar un
producto que conceptualmente ya
estd validado en el mercado para la
aplicacion del material.

Para ello se disend un diseno simple el
cudl es fabricado mediante procesos
de laminacion.

El objetivo del producto es identificar
elcomportamiento del materialen un
producto que estd sometido a fuerzas
en distintos ejes y su comportamiento
enlainteraccidén con otros materiales,
por ejemplo, la unidén con el cristal y
la fijacidn con bisagras atornilladas.

Se busca poder traspasar el proceso
de curvado de chapas de madera
al material y corteza mediante el
diseno y fabricaciéon de moldes de
prensado fabricados con tecnologias
de prototipado rdpido.

En el mercado se encuentran
disponibles distintas opciones de este
producto, siendo este un producto
de un alto precio que estd orientado

grupo socioecondmicos medio-alto.

Lo que se encuentra como referente
son anteojos de madera de distintos
tipos, desde maderas tradicionales,
nativas, recicladas y de darboles
caidos, pero no existe una alternativa
que utilice un desecho forestal natural
como materia prima en su proceso
productivo.

REFERENTES.

- L HITTEE

- L 7277
& LUrEtizs

Anteojos Bonoboss.

Este punto es muy importante ya
que es donde radica la fuerza de
la propuesta conceptual
fabricado a partir

de un
producto de

corteza.

Anteojos Panda.

Anteojos Karun.
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OBJETIVO DEL PRODUCTO.

El objetivo principal de estre producto es testear el comportamiento del material es curvaturas complejas, logrando
un producto que aprovecha la posibilidad de curvatura que tiene la laminacion de corteza en secciones medias.
Ademads se busca dotar a un producto muy elaborado de los conceptos del material hallados en la prueba de
percepcion.

PROPIEDADES DESTACADAS.

-Espesor continuo constante

-Posibilidad de conftrolar la curvatura segun el orden y orientacion de las capas.
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VP CANVAS.

En este caso el cliente, al igual que
en los productos anteriores, tiende a
valorar aquellos productos que tienen
agregado un valor medioambiental
en su fabricacion, pero ademds
busca proyectarlo a sus circulos
sociales.

Las tareas funcionales se asumen
estar cubiertas y el producto debe
satisface los estandares de calidad
del usurario, por lo que son los otros
afributos los que principalmente
determinar la decision de compra.

La proyeccion del material como un
proceso alternativo y poco comun
es algo en lo que el cliente se fija al
buscar un marco de madera, y al
estar dentro del campo visual del
rostro es algo que se vé a primera
vista.

Tiene miedo a no sobresalir y sentirse
parte del grupo no consiente, por
lo que opta por productos que
visualmente comunican muy bien ese
concepto. Esto lo logra a fravés de la
proyeccioén de una marca conocida
o ciertas calidades superficiales que
dejan ver que sus productos son
“ecoamigables”.

UTILIDAD DEI
PROTEGER 5US OJOS CON UN PRODUCTO QUE CLIENTE
CONTRIBUYE AL CUIDADO DEL MA.
-QOBTEMER UN PRODUCTC DE LUJO QUE
DEMUESTRE SU MATERIALIDAD ¥ CONCERTO.
-SER UM AGEMTE VIVOD DE LA CAUSA
MEDIOAMBIENTAL.
-3ER UN APORTE DIRECTO AL CUIDADD

A 1 -PROTEGER SUS ©JOS DEL

SOL.
-VERSE BIEN,
-DIFERECIARSE DEL RESTO.
-SATISFACER CONCIENCIA
DOLORES DEL DE CLIENTE VERDE.
CLENTE -COMUNICAR UNA VISION

v
= DE CUIDADO
0 MEDICAMBIENTAL.
N DESTACARSE DEL RESTO.
LE FRUSTRA EL NC PODER APORTAR AL
CUIDADO DEL MEDIOAMBIENTE.
-ALTA PREOCUPACION POR EFECTOS
NEGATIVOS DEL HOMBRE AL
MEDIOAMBIENTE.,
SER VISTO COMO UN AGENTE QUE
DEPREDA LOS RECURSOS NATURALES.

TAREAS DEL
CLIEMTE

Al tfener una conciencia medioambiental alta, también busca en la utilidad
productos que directamente estén aportando a la causa del cuidado
del medioambiente vy, si bien el proyectar una imagen es importante, sus
elecciones pesan mds por objetos con alto impacto en el cuidado del
planeta.
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Podemos observar los elementos que
responden a los dolores y tareas del
cliente, los cuales dan lineamientos
para enfrentar la labor del diseno de
los anteojos.

Es menester mantener la textura
superficial de la corteza ya que
esto comunicara la procedencia
del producto, que es de maderaq,
y ademds su aspecto gastado y sin
alisar supondrd que el origen de dicha
madera se aleja de los procesos mas
industrializados.

El mismo punto anterior pondrd en
el mercado y para el cliente un
producto Unico, con una propuesta
de valor diferente alas demds ya que
actualmente este tipo de productos
son  proveniente de  procesos
industriales donde en algun momento
de su ciclo propiciaron la tala de un
arbol.

El usuario espera un producto con alto
nivel de preocupacion porlos detalles
y que la marca sea fiel a su propuesta
de valor, esto afecta directamente
a los elementos laterales de los
anteojos, ya que su packaging debe
estar alineado también con el valor
medioambiental.

GENERADORES DE UTILIDAD
-AGREGA VALOR MEDIOAMBIENTAL A UN
PRODUCTO.
-LA MADERA Y EL DISENO TRANSFORMAN AL
PRODUCTO EN UN OBJETO UNICO.
-GENERA SENSACION DE APORTE REAL
A LOS PROBLEMAS MEDIOAMBIENTALES.

LENTES DE SOL.

-PRODUCTO HECHO CON MATERIAL
QUE CUIDA LOS BOSQUES.

-PRODUCTO QUE LOGRA UNA PROTECCION

PRODUCTO SOLAR ADECUADA.
SERVICIO -PRODUCTO DE LUJO QUE AGREGA VALOR
A LA PROTECCION DE LOS OJOS.

ALIVIADORES DE DOLOR



MOODBOARD.

Este grupo objetivo comprende
personas entre 25 y 35 anos de un
nivel socioecondmico medio alfo,
suele frecuentar lugares de moda
y accesorios alternativos y adquirir
productos que aportan mds por su
simbolismo que por su funcionalidad.

Suelen darles una segunda vida a
objetos antiguos.

En los objetos que adquieren suelen
encontrarse estilos bien definidos
individualmente, y las superficies
suelen caracterizarse por ir en confra
de los acabados lisos y minimalistas.
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OBJETIVO DEL PROTOTIPO:

-Prototipar el proceso de unidon de
capas en secciones de ftamano
medio.

-Testear el confrol de curvaturas en
secciones medias.

-Testear la recepcion del material
aplicada a un producto.

-Probar el comportamiento del
material en relacion a la unidn con
otros componentes.

PROCESO DE FABRICACION DE
PROTOTIPO 1.

Se utilizaron 4 chapas opuestas
cuya direccidon de fiora forma
90°. Los tiempos de hidratacion vy
prensado se mantuvieron en 8 min y
48 hr, respectivamente. El adhesivo
utilizado fue PVA carpintero Solcrom.

El resultado presentd una leve
curvatura, la que se vio disminuida
por la superficie total luego del corte
laser.

Los pardmetros utilizados para el
corte por ladser CNC, luego de varios
ensayos, fueron los mismo utilizados

para el corte en MDF de espesor
similar.

El resultado final presenta fallas
estructurales, lo que dificultd al
técnico para instalar los cristales y
bisagras. EI material se desprendio
facilmente de la chapa superior vy
esto provocd una rotura en la zona
delgada.

Se propone mejora el adhesivo y la
distribucion de las chapas, tanto en
su direccion como en su orden.

En cuanto al aspecto formal se infiere
que una forma acorde alaresistencia
del material podria compensar las
fallas estructurales.

Mooy

—




FABRICACION DE PROTOTIPO 1.

OBJETIVO DEL PROTOTIPO:

-Testear la metodologia de
laminacion sobre molde aplicada al
material.

-Otorgar al producto la resistencia
necesaria en los puntos criticos de la
estructura.

-Agregar un valor y fransformar el
lente en un articulo de lujo.

Paraaprovecharunadelasprincipales
cuadlidades de la laminacidon de
madera, la que permite generar
secciones laminares curvas mediante
superposicion de capas, se opta por
desarrollar la aplicacion del material
a estos marcos de lentes.

Esto con el fin de corregir las fracturas
indeseadas en el material.

Se utilizan prensas tipo C y el material
es prensado por 48 horas.

Se modela en el software Autodesk
inventor una matriz de curvado en
material impreso PLA, con la forma
final de los lentes.

Se cortan laminas delgadas de
corteza de Eucalyptus las que son
hidratadas por 20 minutosy dispuestas
como losindica la figura x. El adhesivo
utilizado en Titebond 50, aplicado en
ambos lados de las chapas a unir.

Posteriormente el material prensado
curvatura deseada de los marcos.
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El primer prototipo arroja fallas a la
vista.

Los puntos donde se unen los
elementos que prensan presentan
una deformidad debido al canto de
las piezas, en estos mismos puntos la
union de capas es notoriamente mas
deficiente.

Se opta por generar una nueva
iteraciobn con un mecanismo de
distribucion de la fuerza del prensado.




Se vuelve a modelar la prensa en el
programa Autodesk Inventor, pero se 2
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agrega un borde externo de material
PLA flexible.

Con esto se busca eliminar los
puntos de marcado del proceso de
prensado y repartir mejora la presion
en las chapas. Se agrando el tamano
general del anteojo.

Se determino mediante el datasheet
del adhesivo PVA que la temperatura
de secado es 30°, porlo que el tiempo
de pensado se redujo a 3 horas de
horno mds 12 horas de pensado al
aire.
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Se decide mantener la forma y el
meétodo de fabricacion de las patas,
debido a que la orientacion de la
fiora permite una mayor resistencia
en el eje de esfuerzo al cual serna
sometidas.

Se vectoriza su forma en el programa
illustrator para su posterior corte en
Laser.

La placa para el corte se fabrica
mediante 3 Ildminas de corteza,
las 2 externas estdn contrapuestas
mientras que la del medio tiene una
curvatura marcada hacia uno de los
lados.

Con esto se logra una curvatura
natural de la placa mediante la
seleccion de las capas que la
conformardn.
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CONCLUSION TERCER
PRODUCTO.

El proceso realizado da luces de
que es posible fabricar laminaciones
complejas con el material de corteza,
teniendo siempre en cuentas que la
calidad del molde es determinante
para una buena terminaciéon final.
Un buen proceso ahorrard tiempo de
post produccion.

Si bien se pudo lograr prototipos,
algunos elementos contindan siendo
artesanales, esrecomendablerealizar
matrices para cada operacidon para
asi lograr un acabado homogéneo.

La adhesion entre capa puede
mejoras, a momentos se sentia
como se desprendian intfernamente.
El adhesivo puede ser cambiado
y pequenos surcos aumentarian la
fijacion entre chapas.

El material PLA flexible se comportd
de manera adecuada para la
reparticion de fuerzas en el prensado.

El prototipo se encuentraen etapa de
prueba de procesos, ya que temas
como el seriado de las operaciones,
la union de elementos y el cristal no
estdn definidos aun. Si bien en su

version inicial, al fratarse de un
elemento de corteza plana cortada
en laser, tenia bien resuelto a la unidn
de la bisagra y el lente, el prototipo
final en corteza laminada deja
pendiente ese punto.



PROPUESTA DE VALOR DEL
MATERIAL.

En cuanto a la propuesta de valor
general de la linea de productos
podemos identificar factores
comunes que caracterizan  al
material, siendo su valor simbdlico
medioambiental uno de sus ejes mas
potentes.

Los usuarios comparten su gusto por
materiales que tengan un impacto
minimo en el ecosistema y que
generen un impacto directo en el
cuidado del medioambiente. Los
productos son escogidos en parte
por sus elementos formales que
comunican la propuesta de valor.

El material en si carga con un valor
medioambiental derivado de su
procedencia, ya que proviene de un
origen sustentable.

La utilizacion de los desechos que
bota el drbol de Eucalyptus de
manera natural rompe el esquema
de la produccion fradicional, donde
para fabricar un producto de la
industria forestal es necesario talar un
espécimen.

Lo valorable por parte del usuario es
que esta metodologia de fabricacion
va un paso mas alld de las iniciativas
actuales, ya que a diferencia de la
madera reciclada o los productos
fabricados a partir de madera de
drbolescaidosestosnuevosproductos
no se relacionan en ningun momento
de manera directa o indirecta con la
muerte de un espécimen de drbol.

El mercado al cudl se apunta es de

productos de lujo, por lo que los
productos se proyectan con altos
estandares de calidad. El valor Unico
y diferente, ademdas del concepto
maitriz, radica en que cada producto
es distinfo del otro debido a las
particularidades de cada trozo de
corteza utilizada para su fabricacion.
Los elementos anteriormente
mencionados forman la propuesta
central del material de la siguiente
manera.

Aprovechamos los desechos producidos de manera natural por ciertas especies de drboles para
fabricar productos de lujo que no dejan huella y tienen un impacto directo en el cuidado de los

bosques.
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CONCLUSION APLICACION DEL
MATERIAL A LINEA DE PRODUCTOS.

Como conclusion general se puede
destacar que el material es factible
de frabajar por lo menos en los 2
procesos testeados, mecanizado vy
corte de placas planas y curvado
mediante métodos de conformado
de madera laminada.

Para el corte las consideraciones
que hay que tener son el grosor de
la placa final y su conformacién en
funcidn del uso posterior que esta
tendrd, sibien ensecciones pequenas
la post curvatura es muy poca en
el caso de la utilizaciéon de chapas
a favor de la fibra, en el caso de la
fibora en contra sentido esta presenta
curvaturas posteriores importantes
independiente del tamano de la
seccion.

Es de suma importancia al momento
de seleccionar las chapas de la
placa, que estas sean provenientes
de secciones adyacentes en la
corteza bruta, para asi asegurar que
las tenciones internas sean similares y
puedan contrarrestarse al momento
de del prensado.

En el caso de querer otorgar unas

curva controlada, como por ejemplo
para curvar las patas de los anteojos
una mayor curvatura de la chapa
disonante tendrd un mayor efecto en
la forma final.

Como observaciones anexas,
se incluyen que es importante la
cantfidad de humedas de la placa
al momento del corte laser, un
mayor porcentaje de humedad hard
necesaria mdAds potencia de corte
para atravesarla, pero evitard lineas
de guemado del material.

Una corteza muy seca es propensa
a quedar con marcas debidas a la
flama del IGser.

Para el caso del curvado de madera
por matriz de molde y contra molde
se observa que es un proceso
perfectamente aplicable al material
lominado de corteza, siendo su
tratamiento muy similar al fradicional
de madera laminada.

Cabe destacar que la calidad de los
molden debe ser alta, y hay que ser
cuidadoso en la precision de las

medidas y tolerancias de los mismos
durante su proceso. Es imprescindible
mejorar los procesos de prensado,
ya que se observaron problemas a la
hora de controlarla disminucion de los
grosores del material al deshidratarse
y el proceso de elaboracion de
curvaturas complejas  se  torna
sucio al no tener mecanismos mdAds
elaborados de apriete y cortado.

La tecnologia de prototipado rapido
resulto ser una herramienta muy
eficaz y rdpida ala hora de proyectar
las matrices de prensado.

Se recomienda en una etapa
posterior la fabricacion de molde
de un material rigido, que permitq,
ademds, la incorporacion de hilos
y fuercas para mejorar el proceso
de apriete. El material de impresion
flexible resulto ser una buena
alternativa para la distribucion de la
fuerza, superando a su prueba de
goma EVA.

En cuanto al lenguaje del producto
se produce una dualidad interesante
entre las terminaciones de un
proceso menos artesanal y la calidad
superficial de la corteza.



Las imperfecciones propias de cada
seccion de corteza aportan una
sensacion de naturalidad y vejez al
producto final, que entrevé que se
frata de un producto “reciclado” en
primera instancia.

Se recomienda volver a testear los
elementos perceptuales del material,
pero esta vez aplicado a productos
fabricados a partir de corteza.

Al someter al producto a una primera
repartida, los usuarios comentaron
que, en el caso de las unetas, era
un producto muy interesante al no
encontrarse en Chile una empresa
que se dedique a su venta y que el
concepto detrds del producto les es
muy atractivo.

Es necesario a futuro someter a
los productos al mercado para asi
determinarsi el conceptoy el material
son defterminantes en la decision de
compra por parte del usuario.
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FICHA TECNICA DEL MATERIAL

La corteza de Eucalyplus s un recurso presente en gran abundancia en
los lugares donde se encuentra esta especie de arbol, su cicle natural
permite su disponibilidad durante fodo el afo principalmente en la epoca
de altas temperaturas debido o su desprendimiento natural, Es la materia
prima principal para la fabrdcackan de elementos laminares o partir de la
adhesion de varia de sus capas.

Resumen

Se caracteriza un materal formado por ko adhesion de 4 capas de en promedio
| mm de espesor v curvaturas opuestas opuestias. Para ello se ssleccionas
aquellos trozos de corteza provenientes de la misma seccicn de material y se
disponen en conftra, El resultado arcja un material susceptible o ser frabgjadao
de manera similar a la madera laminada.

Tiempos de hidratacién

Tiempo de Prensado a T" Ambiente: 48 horas,
Tiempo de prensadao g 30% 3 horas para su manipulacion.

Tiempos de prensado

Tiempo de Prensado a T° Ambiente: 48 horas.,
Tiempo de prensado a 30°: 3 horas para su manipulacian.




Adhesivo

Las placas de corfeza son fijadas entfre si con adhasivo alifatico Titebond 50. Pegamento PYVA de alta

resistencia utiizado en frabojos de laminacion, adhesiones importantes v lutheria.

™ minima de trabajo: 2% C.
Sin formaldehidos.

Datos técnicos

Modulo de elasticidad (Traccidn): 1240 kgfom?2
Modulo de elasticidad (Flexicn): 4.5 kg/em?2

Tensidn en limite de proporcionalidad [Flexidn): 1 58.4654 kafem?2
Modulo de rotura (Flexion): 319.4773 kg/cm?2

Carga mdaxdma hasta punto de fluencia (Flexidan): 7.7 kg.
Carga maxima hasta punto de fractura [Flexion): 12.8 kg,

Percepcion del material

El material es recibicdo en su forma brufa en base a los WALICSD
siguientes fermino: estudicdos, destacaondose como MODERND
caractersticas  importantes en ks procesos  de SERIADO

L a - . - SIMTETICD
produccion v diseno los férminos Liviano, Calide y ——

Natural. CALIDD
RO BUSTO

PESADD

OPRCD

ASPERD

35

3.5

15

[1]

BARATD
AMNTIGUD
AATEASAMAL
MATLIRAL
BRUTO

FRIC

FRAGIL
LIVIAHD
BRILLANTE
FEVE
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Colores

En estado ideal v sinhaber estado expusasias a
malas condicicnes de inferpere, 5 posible
encanirar la siguiente gamma de colores de
cortera de Eucalyptus Globulus,
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CONCLUSIONES Y DISCUSION
DEL PROYECTO.

Referente a la revision bibliografica
podemos concluir que el proceso
de laminacion de madera es un
concepto bastante antiguo que,
pensdndolo estrictamente desde lo
qgue concierne al proceso, podria
ubicar su origen en los arcos romanos
de piedra. La laminacion de madera
es una alternativa viable a los
procesos tradicionales que permite
tfransformar los mecanismos de
obtencion de recursos de manera
diametral.

La industria forestal en chile ha
crecido exponencialmente en las
Ultimas décadas siendo las especies
introducidas las protagonistas de
esta expansion.

De las especies mds comercializadas
en nuestro pais el Pino Radiata vy
Eucalyptus Globulus lideran las cifras
de plantacidon, industrializacion vy
exportacion.

Estas especies fienen diversos fines,
si bien el Pino Radiata es utilizado
principalmente de manera aserrada
y enla fabricaciéon de tableros de uso
estructural, fiene tiempos de cosecha

mas elevados que el Eucalyptus
Globulus, el que principalmente
se utiliza para procesos derivados
de la pulpa. Lo anterior posibilitaria
proponer esta investigacion como
un punto potenciador del Eucalyptus
Globulus como una especie mega
productiva, trasformando un
desecho no utilizado hasta ahora en
un producto de valor.

Pero se propone como un concepto
detfrds del proceso como un
nuevo paradigma de explotacion
forestal, que incentiva a seguir
obteniendo recursos forestales de
las plantaciones, pero considerando
que es posible crear una industria a
partir de extracciones no invasivas de
los bosques.

La recoleccion del material se realizd
enunlugar de acceso publico, lo que
disminuyo la cantidad de muestras a
las que se tiene acceso respecto a
una plantacion normalizada.

Aun asi, el volumen de material
recolectado fue considerable
entendiendo que utilizamos una
minima parte de la superficie

disponible  para recolectar. Se
proyecta de manera sostenible
una industria de laminacion de
corteza, ya que los volUmenes en
plantaciones son mucho mayores y
de caracteristicas mas homogéneas.

Fue posible encontrar  distintas
calidades y tonalidades de muestras
enlaetapaderecoleccion. Mediante
la observacion de las muestras y su
contraste conla ficha de recoleccion
se determina que los factores de
orientacion del arbol afectan el color
y el fiempo de desprendimiento.

El lado norte en nuestro hemisferio
facilita el desprendimiento temprano
de la corteza y la exposicion a la luz
arrojaunatonalidad méashomogénea
de tonos amairillos lisos.

Se hace necesario investigar en una
etapa futura en qué grado afecta
esta variable la calidad de las
probetas y sus valores estructurales
y perceptuales, estas observaciones
son de cardcter referencial.

En una primera etapa experimental
se demostrd que, modificando un
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poco los procesos tradicionales
de laminacién, es posible disenar
y fabricar productos a partir de la
laminacion de corteza. Por lo que es
imperante seguir proyectando una
gama de productos en funcion de
las posibilidades que arrojo el estudio.

En una primera etapa se utilizd como
adhesivo PVA carpinfero marca
Solcrom, el cual mostrd perores
resultados en cuanto la resistencia a
la manipulacion practica y esfuerzos
de fluencia.

El adhesivo alifatico Titebond 50 es
uno de los de mejores prestaciones
mecdnicas en el mercado y eso
se vio reflejado en las pruebas. Las
variables referentes al adhesivo que
Nno se contemplaron en esta etapa
fueron las de control de presion vy
temperatura durante el secado
en prensa de las probetas, en una
proxima aproximacion son variables
importantes a considerar.

Cabe resaltar que inicialmente se
utilizaron sufrideras de MDF entre
las pruebas para prensar, en una
segunda etapa se cambiaron por
terciado estructural y se pudo

observar un retardo significativo en
el tiempo de secado, esto se debe
a la capacidad de absorcidon de
humedad que posee el MDF versus
la del terciado estructural que es
menor. La humedad se mantiene
maAs tiempo en las probetas y no es
traspasada a las sufrideras.

Los resultados anteriormente
expuestos dan luces de una
caracterizacion perceptual y

mecdnica atribuible a un material de
lominado de corteza de Eucalyptus
Globulus.

Al confrario de lo pensado,
segun los modulos de elasticidad,
las pruebas presentaron un
comportamiento rigido. Esto se debe
a que la percepcion de flexibilidad,
destacada incluso en algunos de los
sujetos de prueba, hacia referencia
a un esfuerzo aplicado de manera
opuesta a la fibra.

Los ensayos de traccion se realizaron
en sentido longitudinal y sin combinar
las direcciones de las chapas. Las
fallas producidas en la aplicaciéon de
los lentes aportan a esta observacion

la mirada practica en el trabajo del
material.

Elensayo de flexion por su parte arroja
un bajo numero de resistencia a la
carga en flexion, siendo superado
por mas del doble por su competidos
el Pino Radiata.

Las variables de grosor del material y
drea fransversal fueron las Unicas que
presentaron cierta correlacion conlos
resultfados de mdodulo de elasticidad
y esfuerzo de fluencia, esto se explica
ademds ya que ambas se relacionan
enfre si de manera lineal.

Esto afectard las proyecciones de
diseno entendiendo que mientras
mAs gruesos sean los especimenes
utilizados tendremos resultado mas
rigidos e sentido de la fibra.

Es necesario readlizas ensayos
combinatorios en lo que se refiere a
la direccion de la fibra en las chapas,
para asi llegar a un material que
posea la resistencia adecuada en la
direccion del esfuerzo correcto.

En cuanto a las variables incluidas en
la segunda y tercera prueba



de fraccion la Unica que mostro
una diferencia sustancial fue la
debilitacion de la fibra longitudinal.
Los resulfados mostraron un aumento
considerable de los modulos eldsticos
en las probetas debilitadas. Se infiere
que los surcos realizados en las
probetas dificultaron la propagacion
de fracturas significativas en las
probetas y elevaron su elasticidad.

Los resultados contrastados con
la base de datos del software Ces
Educpack, ubicaron el material bajo
la mirada de dos comparaciones
claves, el moédulo eldstico y esfuerzo
de fluencia los resultados posicionan
en rangos generales el laminado
como un material de alta rigidez
y esfuerzos de fluencias admisibles
comparables a ciertas variedades de
maderas de balsa e incluso el maple.

Esto proyecta la aplicacion de la
corteza de Eucalyptus Globulus a
objetos que nos estén sometidos a
grandes esfuerzos longitudinales ni
movimientos repetitivos en direccion
de la fibra, si bien puede aguantar
manipulacion  directa, una fuerza
considerable venceria su limite

pldstico y perderia su forma original.
Para utilizarlos de esa manera se
requerird de algun refuerzo infra
capas, una mejor reparticion
estructural y un cambio de adhesivo.

Dentfro de la caracterizacion
perceptual se utilizd una metodologia
de diferencial semdntico para
determinar la percepcion de sujetos
de pruebareferente alnuevo material
de corteza, la muestra fue dividida
entre quienes poseian conocimiento
previo en trabajo con materiales y
quienes pertenecian a otras lineas de
ocupacion.

En términos generales el material fue
recibido por el total de la muestra
como liviano y natural, esto nos invita
a mantener la apariencia natural en
un posible producto de diseno ya que
fue una caracteristica bien valorada
por |los sujetos.

Al ser un objeto liviaono da luces de
desarrollar productos que sean
manipulables por los usuarios o bien
utilizarlo para alguna funcion que
requiera aportar liviandad a un
diseno final.

Las diferencias sustanciales entre los
grupos de estudio es que los que
previamente han frabajado con
materiales reconocian el proceso
productivo como u producto seriado.

En normas generales el material da
la apariencia de ser barato en su
presentacion por lo que desarrollar
bienes de lujo ird necesariamente
igado de la mano del disenar
el concepto detrds del proceso
productivo y su carga simbdlica, no
exclusivamente por su calidad visual.

Los aspectos interrogados en los
primeros niveles de percepcion en
general se mantuvieron constantes,
siendo los aftributos de los niveles
superiores afectados por la carga
de conocimiento previo del oficio de
materiales.

El aspecto de modernidad fue
afectado de manera leve en el
estudio diferenciando los grupos
que poseian el relato de los que no.
Quienes estaba en conocimiento
del origen del material tendieron a
caracterizar el material levemente
hacia el termino moderno, esto se
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puede deducir porque los temas
relacionados con el reciclaje tienen
una carga mds contempordnea.

Podemos concluir a modo general
que le concepto detfrds de un
sistema productfivo nacido en
base a la gestion de desechos es
posible de implementar, ya que las
pruebas muestran que la laminacion
de corteza posee cualidades
mecdnicas comparables a especies
comerciales y el andlisis perceptual
arroja caracteristicas homologables
a una linea de productos.

Como estudio general las pruebas
anti microbianas dieron negativo a
el control de la bacteria Escherichia
coli, desmitificando los prejuicios
iniciales de que, debido a su uso
fradicional para fratar enfermedades
infecciosas, la corteza pudiera
presentar propiedades anti
microbianas por Io menos a dicha
bacteria.

Si bien estos fueron resultados
desalentadores, ya que se descarta
una amplia gana de usos médicos y
alimenticios, el determinar el

estudio con una metodologia seria
en laboratorio serd un aporte al
conocimiento y ahorrard mucho
trabajo a aquellos que quieran
indagar en dichas propiedades a
futuro.

Las inclusiones de herramientas del
mundo de los negocios permitieron
sentar una base por donde empezar
los procesos de diseno y extraer
lineamientos a la hora de proyectar
un producto. Si bien se notan
elementos en comun al desarrollar
el VP canvas de cada producto, o
qgue nos daria un hipotético cliente
de la marca, cada producto posee
particularidades que afectaron su
diseno final.

Todo esto sumado al trabagjo junto
a ingenieros y biotecndlogos hacen
visible que el trabajo multidisciplinar
genera muy buenos resultados y que
el disenador posee las competencias
necesarias para abordar este tipo de
desafios.

Los prototipos arrojaron resultados
alentadores en la aplicacion del
material a productos de diseno, el

set de unetas para guitarra llego a
ser un producto ferminado, por lo
que se encuentra ad portas de su
comercializacion.

Las conclusiones del primer producto,
por la parte de negocio, ubican al
usuario como una persona joven
musico de 20 a 35 anos con un gran
senfido medioambiental y que busca
productos especialmente disenados
para sus requerimientos, trata de
mantener el control sobre los sonidos
que produce y se siente atraido por
objetos muy detallistas.

Esto se tradujo como la mantencion
de la ftfextura superficial y el
alineamiento de la direccion de las
fioras del laminado. Adicionalmente
se disend un packaging sobrio vy
detallista, el cual contiene una lija
para la mantencion del borde de
la uneta. Se impregno la punta de
la pUua con aceite para prolongar la
vida Util del producto.

El primer prototipo prueba que es
posible realizar uniones de capa
de corteza en secciones pequenas
utilizando adhesivo PVA y que el



prensado de las chapas con sus
fibras alineadas otorga estabilidad a
la forma posterior. Mediante prueba
in situ al cortar con la maquina laser
se determinaron los pardmetros de
corte, pero que no eran constante
debido a la iregularidad en la
potencia de la maquina.

La luminaria determind que es
posible lograr una curva laminada
estable en secciones largas, siendo
un desafio la construccidn y control
del prensado, ser recomienda en un
trabajo posterior corregir defectos en
el dngulo de prensado y generar las
maftrices de corte necesarias para
normalizar los calces de manera
milimétrica.

Encuanto alaadhesion de elementos
pldasticos a la corteza, estos muestran
un buen resultado siempre y cuando
se tenga el cuidado de nos unirlos
en lugares donde la corteza este
soplada.

Su usuario objetivo se determiné que
son personas de entre 28 y 40 anos
amantes de las actividades al aire
libre y preocupados de adquirir

productos que proyecten
conciencia medioambiental
lenguagije.

und
en su

Fue posible transmitir el lenguaje de
corteza a los aros que componen la
luminaria, lo cual le da un cardcter
natural y Unico debido a su falta de
uniformidad.

El caso de los marcos para lentes, el
prototipo se encuentra en estado de
pruebas, ya que algunos elementos
como el vidrio y la serializacion
del proceso no se encuentras de
todo resueltos. El cliente objetivo
de estos marcos se definid como
una persona de enfre 25 y 35
anos de poder adquisitivo medio-
alto, que suele frecuentar sitios de
moda y estar dentro de las Ultimas
tendencias. Teme que lo vean como
un depredador del medioambiente y
desea proyectar esto en sus objetos
hacia el resto.

Independiente de esto fue posible
determinar que es factible tratar la
corteza de Eucalyptus Globulus como
una chapa de laminacién teniendo
en cuenta factores como

la integridad de la seccion y sus
tiempos de hidratacion. La adhesion
con elementos metdlicos también
dio buenos resultados, debiéndose
principalmente al adhesivo en base
a resina utilizado.

Serecomiendacambiarelmaterialdel
molde, ya que independientemente
de la ayuda que posibilita debido
a la rapidez con que se pueden
fabricar moldes en impresidon 3d,
después de movimientos repetitivos
se fractura, y ademds no tienen buen
comportamiento al someterlos a
elevadas temperaturas.

La propuesta de valor general de
la corteza de Eucalyptus Globulus
se definid de la siguiente manera
“Aprovechamos los desechos
producidos de manera natural por
ciertas especies de drboles para
fabricar productos de lujo que tienen
un impacto directo en el cuidado de
los bosques.”

Esto es de vital importancia ya que
deja en evidencia que este proyecto
tiene miras a futuro y determina su
calidad de iniciativa tanto
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escalable como proyectable hacia
otras especies de arbol.

El norte de la iniciativa es poder
desarrollar materiales a partir de
drboles nativos de nuestro pais para
asi generar una industria que permita
aldueno de un predio forestal percibir
un ingreso constante a lo largo de los
anos vendiéndonos la materia prima,
en vez de uno Unico al talar un arbol
para conseguir material.

Se proyecta generar un negocio
que permita de manera inteligente
que convivamos con la naturaleza
y sentar los precedentes de que vivir
del bosque es posible reduciendo al
minimo la intervencidon humana para
asi cuidar este recurso que cada vez
estd mas escaso y explotado.
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