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Resumen: La contaminacion por cartdn es un problema ambiental importante que a lo
largo de las décadas se ha vuelto cada vez mas evidente puesto que diariamente aumenta
la demanda de las cajas de carton. Recientemente, en varias partes del mundo, se han
realizado estudios sobre la creacion de revestimientos para muro hechos a base de mate-
riales reciclados, desde entonces, se abrieron las puertas para la investigacion de nuevas
formas de abordar esta misma problemadtica. Durante la realizacién de este proyecto se
generaron 5 prototipos diferentes fabricados a base de carton reciclado y dosificaciones
de cemento, al final, se observaron sus propiedades fisicas para evaluar la viabilidad de
su empleo en situaciones reales y reducir de esta forma el impacto ambiental generado
por los métodos de construccion tradicionales. Al final, el prototipo que obtuvo un mejor
desempeno fue el realizado con la proporcién 1.5:1:4 (agua-cemento-pulpa de cartén reci-
clado).

Keywords: Arquitectura sostenible, interiores, revestimiento de muros, reciclado, cartén, ce-
mento.

1. Introduccion

Al reciclar, se reduce la cantidad de residuos que se generan y se acumulan en el
espacio y al mismo tiempo, evita que mas materia prima sea extraida del medio ambiente,
esto, de igual forma, trae consigo una disminucién en los costos de produccion en los
materiales y procesos y un gran ahorro de energia [1].

La importancia de la utilizacion de materiales reciclados para el revestimiento de
muros radica en que cada vez es mas grande y latente la inquietud por lograr alcanzar la
sostenibilidad en la industria del disefio y de la construccién en el mundo, ademas de la
necesidad de explorar nuevas opciones que ayuden a disminuir el gran impacto ambiental
que los trabajos hechos con los métodos tradicionales de construccién generan cada afio.

Dentro del gremio, se ha planteado la reutilizacion de los materiales que se generan
a diario y la necesidad de emplear sistemas constructivos amigables con el medio am-
biente en los proximos proyectos, lo que dara pauta a que las futuras generaciones posean
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una serie de nuevos conocimientos que los lleven a seguir avanzando y a sustituir poco a
poco a los sistemas constructivos tradicionalmente empleados y aceptados.

El uso y manejo de materiales reciclados en la industria de la construcciéon podria
también significar una importante reduccién de residuos, no solo en México, sino que
también, a nivel internacional, debido a la enorme cantidad de obras que se llevan a cabo
anualmente alrededor del globo, ayudando asi a contrarrestar los efectos de la contami-
nacion ambiental.

El ecodisefio es un conjunto de acciones con miras a reducir el impacto medioam-
biental de un producto y uno de sus puntos fuertes es su capacidad para ser reutilizado o
reciclado [2]. Como mencionan Pellegrini y Reyes en el 2009, el reciclaje ofrece una forma
efectiva de clasificar y gestionar los residuos desde su origen hasta su disposicion final
adecuada [3].

En el mercado existen multiples opciones para revestimiento de muros entre las cua-
les poder escoger, como lo son los marmoles, las losetas y las piedras lajas, sin embargo,
muchas de estas opciones constituyen un alto costo econémico para el usuario promedio.
Es aqui cuando se abren las puertas para las alternativas ecoamigables, que generan un
menor impacto en el ambiente y tienen un costo de produccién menor.

En México, cada afio se desechan mas de 2.5 millones de toneladas de papel y cartén.
El uso de papel y carton reciclados evita la tala de millones de arboles, pero también re-
duce la cantidad de energia empleada hasta en un 40% y permite una disminucién en el
consumo del agua del 60% [4]. Sin embargo, en México, solo se recicla alrededor del 56%
del papel y carton desechado [5], por lo que una gran cantidad de carton es dispuesto sin
darle un segundo uso y termina, si bien le va, en los contenedores de basura o tiraderos
municipales.

Alrededor del mundo se ha llegado a diferentes soluciones para abordar la proble-
matica del reciclado de residuos de carton, por ejemplo, en Nueva Zelanda, la empresa
saveBOARD se dedica a crear diferentes productos hechos principalmente con envases de
tetra pack, pero también emplean tazas de café, plasticos suaves, entre otros, estos mate-
riales son calentados y prensados hasta que se aglomeran en ldminas. Esta empresa crea
laminas para interiores, laminas estructurales, recubrimiento para azoteas, plafones, entre
otras [6].

En Espafia, KyoDeco se dedica a realizar paneles de papel y cartén reciclado para la
fabricacion de elementos decorativos que sean sostenibles con un alto nivel de calidad,
ellos mencionan que su versatilidad le permite ubicarlo en paredes, tumbados, columnas
o mobiliario; crear cenefas y cornisas; componer cuadros decorativos y muchas otras apli-
caciones [7].

El objetivo de esta investigacion es generar la pauta para la aplicacion de alternativas
para recubrimiento de muros que sean sostenibles y amigables con el medio ambiente y
crear un prototipo funcional que pueda ser facilmente replicado a mediana o gran escala
pudiendo asi reducir el impacto ambiental que los materiales tradicionales generan en el
planeta afio con afio.

2. Materiales y Métodos

Inicialmente, se llevaron a cabo dos prototipos con diferentes dosificaciones de los
mismos materiales con el objetivo de observar las diferencias mecanicas y estéticas de cada
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uno y con base en ello, realizar una evaluacion preliminar de sus propiedades, para des-
pués decidir si realizar o no ajustes en su proceso de fabricacion.

Se utilizaron los materiales y cantidades que se muestran en las tablas 1-3.
Tabla 1

Materiales empleados en el prototipo 1

Cant. de porciones

Material Tamaiio de porcion empleadas
Pulpa de carton 100 g 4
Cemento gris 100 g 2
Agua 100 ml 1.5

Nota. En la tabla se muestran los materiales y las dosificaciones empleadas para la fabricacion del prototipo

ntimero 1 de recubrimiento para muro con materiales reciclados. Elaboracién propia.

Tabla 2

Materiales empleados en el prototipo 2

Cant. de porciones

Material Tamaio de porcion empleadas
Pulpa de cartéon 100 g 4
Cemento gris 100 g 1
Agua 100 ml 1.5

Nota. En la tabla se muestran los materiales y las dosificaciones empleadas para la fabricacion del prototipo

niimero 2 de recubrimiento para muro con materiales reciclados. Elaboracion propia.

Tabla 3

Materiales empleados en la fabricacion del molde para los prototipos

Material Dimensiones Cantidad
. 25 x5 cm 8
Madera (Triplay) = ) 5\ 55 5 em 2
Pijas para ma- 117 16
dera
Taladro - 1

Nota. En la tabla se muestran los materiales y las medidas empleadas para la fabricacion moldes para la reali-

zacion de los prototipos de recubrimiento para muro con materiales reciclados. Elaboracion propia.

RELITEC’S 2024, 7ma, Edicion.

132 https://relitecs.iteshu.edu.mx



RELITEC’S 2024, 7ma, Edicién

Se siguid el siguiente proceso de fabricacion:

Primero, se recolectaron cajas de carton sin estampados pldsticos ni cinta adhesiva o
elementos ajenos al carton para evitar que las mezclas lleven a resultados diferentes en
posteriores reproducciones del procedimiento y también para reducir riesgos de contami-
nacion cruzada. Las cajas de carton fueron recortadas en tiras de 1 cm de ancho y después
en trozos mas pequefios de no mas de 5 mm de ancho, resultando en rectangulos en pro-
medio de 10 mm x 4 mm (figura 1).

Con los trozos de carton se llenaron dos cubetas de plastico de 13 litros y se dejaron
remojando en agua durante 2 dias. Mientras el carton se remojaba, se realizé el disefio y
fabricacion de 2 moldes de madera de 1, 898.44 cm3 (22.5 x 22.5 x 3.75 cm) (figura 2).

Figura 1 Figura 2

Rectiangulos de cartén de 10 mm x 4 mm. Moldes de madera.

Nota. La imagen muestra los recortes de carton Nota. La imagen muestra los moldes de madera
de 10 mm x 4 mm remojdndose en agua. Elabo- de 22.5 22.5 x 3.75 cm. Elaboracion propia,
racion vrovia. 2024. 2024.

Una vez pasaron los dos 2 dias en los que el carton debia remojarse, se cold la mayor
parte del agua para mejorar la maniobrabilidad. Después, se triturd hasta que se obtuviera
una masa hiimeda de cartén parecida al engrudo.

Para el prototipo nimero 1 se siguié una proporcion de 1.5:2:4 de agua, cemento y
pulpa de cartdn, respectivamente, mientras que para el prototipo 2 se utilizé una propor-
cion de 1.5:1:4 con los mismos materiales, tomandose como medida de referencia 100 g
por porcion.

Se utilizé una bascula digital para controlar las dosificaciones. Para realizar el pesado
de la pulpa de cartén y con miras a evitar discrepancias en cuanto al peso o cantidad de
pulpa, primero se extrajo el agua prensando la masa de cartén. Luego, en un molde se
deposito la pulpa de cartéon exprimida (400 g) (figura 3) y sobre ella se vertieron 150 ml de
agua, se mezcld con ayuda de un palo de madera. Posteriormente, habiéndose mezclado
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bien el agua y la pulpa de cartén, se agregaron 200 g de cemento gris para el prototipo 1
y 100 g de cemento gris para el prototipo 2 y se realizé la mezcla de los materiales.

Antes de pasar la mezcla a los moldes de madera, estos fueron humedecidos leve-
mente con agua para evitar que el fraguado de los prototipos se viera afectado con la ab-
sorcion del agua de la mezcla.

Cuando los moldes estuvieron listos, se vertio la mezcla uniformemente en la super-
ficie de la madera cuidando que no se formaran burbujas de aire al interior. Con ayuda de
un martillo y una tablilla de madera de longitud menor a las paredes del molde, se com-
pacto la mezcla para asegurar una mejor cohesion de los materiales y darle un acabado
mas uniforme. Haciendo uso de un lapiz y del martillo, se realizaron surcos paralelos a
los lados superiores e inferiores de los moldes con el fin de que los prototipos tuvieran un
aspecto estético parecido al del lambrin (figura 4).

Figura 3 Figura 4

Pulpa de cartén exprimida. Prototipo 1.

R

Nota. En la imagen se muestra la pulpa de Nota. En la imagen se muestra el prototipo 1
cartén luego de que se le retirara el exceso de después de que se le realizaran surcos en su
agua de su interior, alcanzando un peso de superficie con propdsitos estéticos. Elabora-
400 g. Elaboracién propia, 2024. cion propia, 2024.

Los prototipos fueron dejados reposando durante dos dias dentro de los moldes en
un lugar en el que recibieran luz solar. Al finalizar el segundo dia, las muestras atin se-
guian bastante himedas. Al tercer dia, se retiraron los moldes y se pusieron a secar nue-
vamente bajo el sol.

Luego del cuarto dia, los prototipos 1y 2 se secaron completamente y fueron retira-
dos de la luz solar directa, después, se les realizé una inspeccion fisica para comprobar
sus propiedades y evaluar el porcentaje de éxito alcanzado durante la primera prueba.

Con los conocimientos obtenidos tras la realizacion de los prototipos 1y 2, se decidié
la creacion de dos prototipos mas, con el objetivo de mejorar el proceso de fabricacion, la
resistencia y la apariencia final del producto.

RELITEC’S 2024, 7ma, Edicién.

134 https://relitecs.iteshu.edu.mx



RELITEC'’S 2024, 7ma, Edicion

Para la fabricacion de los dos nuevos prototipos se utilizaron los materiales y las can-
tidades mostrados en las tablas 3-5.

Tabla 4

Materiales empleados en el prototipo 3

Cant. de porciones em-

Material Tamafo de porcion pleadas
Pulpa de cartén 100 g 4
Cemento gris 100 g 2
Agua 100 ml 1.5
Trozos de carton remojado en 1 taza 1

agua de 10 x 4 mm

Nota. En la tabla se muestran los materiales y las dosificaciones empleadas para la fabricacién del prototipo

nuimero 3 de recubrimiento para muro con materiales reciclados. Elaboracion propia

Tabla 5

Materiales empleados en el prototipo 4

Cant. de porciones em-

Material Tamafo de porcion
pleadas
Pulpa de cartén 100 g 4
Cemento gris 100 g 1
Agua 100 ml 1.5
Trozos de cartén remojado en
1 taza 1

agua de 10 x 4 mm

Nota. En la tabla se muestran los materiales y las dosificaciones empleadas para la fabricacion del prototipo

niimero 4 de recubrimiento para muro con materiales reciclados. Elaboracién propia

La preparacion de los prototipos 3 y 4 fue muy parecida a la de los dos prototipos
anteriores.

Luego de dejar remojando en agua el cartdon cortado en trozos de 10 x 4 mm, una
parte de este fue triturado hasta obtener una masa de cartén igual a la empleada en los
prototipos 1y 2.

La proporcion utilizada en la preparacion del prototipo 3 fue de 1.5:2:4 de agua, ce-
mento gris y pulpa de carton y para el prototipo 4 se siguié una proporcion de 1.5:1:4 con
los mismos materiales, nuevamente, se tomoé como referencia una porciéon de 100 g.
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Primero, se prensd la pulpa de carton para retirar el exceso de agua de su interior y
obtener el equivalente a 400 g de pulpa de cartén drenada. Posteriormente, se agrego el
cemento (200 g para el prototipo 3 y 100 g para el prototipo 4) y al final, se vertio el agua
(150 ml). Los materiales fueron licuados hasta obtener una mezcla homogénea (750 g para
el prototipo 3 y 650 g para el prototipo 4).

La mezcla obtenida fue divida en dos porciones, la primera se vertié en una de los
moldes de madera previamente realizado para los prototipos anteriores. Se extendié uni-
formemente sobre toda la superficie del molde con ayuda de un rodillo cuidando que no
quedasen espacios vacios, con burbujas de aire o que hubiese una mayor cantidad de mez-
cla en un lado del molde que en otro. Como resultado, se obtuvo una primera capa de =5
mm de espesor (figura 5).

Sobre la primera capa de mezcla se extendid equitativamente una capa de carton re-
cortado en trozos de 10 x 4 mm (1 taza) que previamente se habia separado, con el propo-
sito de darle una mayor rigidez al producto final y evitar que se generen agrietamientos
o fracturas en los prototipos. Esta capa de carton también fue aplanada con el rodillo (fi-
gura 6).

Figura 5 Figura 6

Primera capa de mezcla. Capa de agregado de carton.

Nota. En la imagen se muestra el proceso de Nota. En la imagen se muestra la capa de
compactado de la primera capa de mezcla den- agregado de cartén después de ser compac-
tro del molde de madera. Elaboracidn propia, tada con un rodillo. Elaboracion propia, 2024.
2024.

El siguiente paso fue verter con mucho cuidado la segunda parte de la mezcla sobre
el molde evitando que la capa de carton remojado se desacomodase y terminara siendo
visible sobre la segunda capa de mezcla.

Una vez la mezcla fue uniformemente distribuida en toda la superficie interior del
molde madera, se procedié a compactar la mezcla con ayuda de un martillo y una placa
cuadrada de madera con dimensiones inferiores al lado mas corto del molde madera para
que todas las burbujas de aire que hubieran quedado al interior de la mezcla fueran ex-
pulsadas y para asegurar que todos los componentes de la mezcla se hayan incorporado
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correctamente. Al finalizar el compactado, se le dio un patrén decorativo a la mezcla mien-
tras se encontraba fresca.

Se dejo a los prototipos 3 y 4 recibiendo luz solar durante dos dias y al tercero se les
retird el molde de madera evitando generar fracturas o grietas y se dejé reposando al sol
por tres dias mas.

Para finalizar, se realizé un tltimo prototipo, para el cual, se utilizaron los materiales
presentados en la tabla 6.

Tabla 6

Materiales empleados en el prototipo 5

Material Tamaﬁ.o’ de por- Cant. de porciones
cion empleadas
Pulpa de cartén 100 g 3
Cemento gris 100 g 2
Agua 100 ml 1.5
Trozos de carton remojado
1 taza 2

en agua de 10 x 4 mm

Nota. En la tabla se muestran los materiales y las dosificaciones empleadas para la fabricacion del prototipo

nuimero 5 de recubrimiento para muro con materiales reciclados. Elaboracion propia, 2024

Para el prototipo niimero 5 se siguid exactamente el mismo proceso de fabricacion de
los prototipos 3 y 4, sin embargo, buscando una mejora en la resistencia final, se hicieron
cambios en la dosificacion de los materiales, nuevamente, se tomo como medida de refe-
rencia 100 g por porcién, quedando la proporcion de la siguiente manera 1.5:2:3, siendo
los componentes agua, cemento y pulpa de cartén respectivamente. Posteriormente, se le
agregd a la mezcla el total de 2 tazas de carton recortado en rectangulos de 10 x 4 mm
previamente remojado en agua.

Una vez terminada su fabricacion, se le dejé recibiendo luz solar hasta fraguar co-
rrectamente. Debido a las condiciones climaticas, el prototipo permanecié durante cinco
dias dentro del molde de madera para evitar dafios al retirarlo antes de que se endureciera
correctamente.

3. Resultados y Discusion
3.1 Andlisis de los Prototipos 1y 2

Tras fraguar, los primeros dos prototipos presentaron algunos detalles estéticos en
sus caras exteriores, como lo son una pigmentacion irregular en toda su superficie debido
a menores 0 mayores concentraciones de cartén o de cementos en esa area, ligeros hundi-
mientos provocados por un mal proceso de compactacion y por la presencia de burbujas
de aire al interior, también se presentaron algunas fisuras en ambos prototipos (figura 7).
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Figura 7

Fisuras en los prototipos.

Nota. En la imagen se muestran los detalles estéticos que presentaron los prototipos 1 y 2. Elaboracién

propia, 2024.

Debido a una temprana manipulacion mientras el prototipo 2 atn se encontraba
fresco y presumiblemente también al tipo de disefio que se le plasmo, este present6é una
grieta transversal en su parte posterior (figura 8), la cual, no se extendié a mas de 5 mm
de profundidad, sin embargo, comprometi6 criticamente la integridad y resistencia del

prototipo (figura 9).

Figura 8

Grieta transversal en el prototipo 2.

Nota. En la imagen se muestra la grieta
transversal que se presentd en el prototipo 2

debido a un mal manejo. Elaboracion propia,

Figura 9
Profundidad de la grieta en prototipo 2.

Nota. En la imagen se muestra la profundi-

dad de la grieta presentada en el prototipo 2.

Elaboracion provia, 2024.
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Mas alla de eso, una vez completamente secos, ambos prototipos alcanzaron una re-
sistencia considerablemente buena, al ser manipulados no presentan deformaciones nota-
bles a simple vista ni se percibe una sensacion de fragilidad. El prototipo 1 obtuvo un peso
final de 358 g, mientras que el prototipo 2 alcanzé los 225 g.

En cuanto a la estética general, ambos prototipos adquirieron una pigmentacién mas
clara que la del cartén convencional, acercandose mas a las tonalidades crema o blanque-
cinas, lo que abre las posibilidades de implementar aditivos colorantes en la mezcla para
obtener una gama de colores amplia.

El disefio 1, empleado en los prototipos 1y 2 le dio un aspecto semejante al del lam-
brin (figuras 10 y 11), sin embargo, debido a la poca profundidad de los surcos plasmados
en los prototipos y a los minimos cambios de tonalidad entre las partes altas y bajas, se
pierden un poco de vista los patrones generados, ademas de que si es mal manejado,
puede presentar fracturas, por lo que se recomienda que, en caso de hacer uso de este
disefio, se considere incrementar por lo menos al doble el grosor de la mezcla al momento
de agregarla al molde y de igual manera, aumentar la profundidad de los surcos para
obtener un mejor resultado estético.

Figura 10 Figura 11
Aspecto final prototipo 1. Aspecto final prototipo 2.
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Nota. En la imagen se muestra el aspecto fi- Nota. En la imagen se muestra el aspecto fi-

nal del prototipo 1. Elaboracion propia, 2024. nal del prototipo 2. Elaboracion propia, 2024.

3.2 Andlisis de los Prototipos 3 y 4

En los prototipos 3 y 4 hubo una mejora estética considerable, puesto que, en esta
ocasion, ninguno de los dos presenté algtn tipo de fisura o de fractura, no se nota la pre-
sencia de diferentes capas de materiales y se mantuvieron integros al momento de ser
sacados de sus respectivos moldes de madera (figuras 12 y 13).
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Figura 12 Figura 13
Aspecto final prototipo 3. Aspecto final prototipo 4.

B

Nota. En la imagen se muestra el aspecto fi- Nota. En la imagen se muestra el aspecto fi-
nal del prototipo 3, no presenta fisuras. Ela- nal del prototipo 4, no presenta fisuras. Ela-
boracion propia, 2024. boracion propia, 2024.

Ambos presentan una coloracion uniforme en toda su superficie. De nueva cuenta,
los dos prototipos presentaron tonalidades mas claras que su material principal de origen,
el cartén, de modo que una vez mas existe la posibilidad de agregar pigmentaciones dife-
rentes.

En este caso, no se aprecia ninguna deformidad o hundimiento generado durante el
tiempo de fraguado, por lo que se deduce que durante en proceso de colado no se crearon
burbujas de aire al interior.

Los prototipos 3 y 4 alcanzaron una dureza y solidez mayor a la de sus dos predece-
sores, es decir, ambos presentaron mejoras en sus propiedades fisicas. Al ser manipulados,
no se aprecian deformaciones de ningtin tipo y no existe una sensacion de fragilidad. El
peso final del prototipo 3 fue de 325 g, mientras que el del prototipo 4 fue de 203 g.

3.3 Analisis de los Prototipos 5

Debido a que proporcionalmente, el prototipo ntimero 5 es el que tiene una mayor
concentracion de cemento, es el que alcanzo6 una dureza mayor con respecto a los prototi-
pos anteriores, sin embargo, es el menos flexible de todos, razén por la cual, también es el
mads propenso a estrellarse o fragmentarse luego de un golpe o una mala manipulacion.

En cuanto a la estética, al igual que los prototipos 3 y 4, éste presenta una coloracién
uniforme en su superficie (figura 14), la pigmentacion resultante es la mas blanquecina de
todos los prototipos. Al usarse una proporciéon menor de pulpa de cartén en su fabrica-
cion, tiene un ancho promedio un poco menor a 1 cm (figura 15), al contrario de sus ante-
cesores, que, en promedio, tienen un grosor mayor al centimetro. El peso final del proto-
tipo 5 fue de 265 g.
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Figura 14 Figura 15
Aspecto final prototipo 5. Grosor del prototipo 5.
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Nota. En la imagen se muestra el aspecto fi- Nota. En la imagen se muestra el grosor del
nal del prototipo 5, no presenta fisuras. Ela- prototipo 5 menor a 1 cm. Elaboracién propia,
boracion propia, 2024. 2024.

3.4 Pruebas

Se realizaron pruebas de dilatacién y contraccién térmica y de aislamiento actistico
en los 5 prototipos, los resultados se presentan en las tablas 7-9

Tabla 7
Datos obtenidos en la prueba de dilatacion.

Medida Inicial Medida Final Diferencia

Prototipo (cm) (cm) (cm)
1 225 22.7 0.2
2 22 22.3 0.3
3 22 222 0.2
4 22 22.3 0.3
5 22.5 22.6 0.1

Nota: En la tabla se muestran los resultados obtenidos durante la realizacion de la prueba de dilatacion en los
prototipos de revestimiento de muro a base de cartén reciclado, en rojo el mejor resultado. Elaboracion propia,

2024.
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Tabla 8
Datos obtenidos en la prueba de contraccion.

Medida Inicial Medida Final Diferencia

Prototipo (cm) (cm) (cm)
1 225 223 -0.2
2 22 21.8 -0.2
3 22 219 -0.1
4 22 219 -0.1
5 225 224 -0.1

Nota: En la tabla se muestran los resultados obtenidos durante la realizacion de la prueba de contraccion en los
prototipos de revestimiento de muro a base de carton reciclado, en rojo el mejor resultado. Elaboracién propia,

2024.

Tabla 9

Comparacién de aislamiento actistico entre los prototipos 1 al 5.

Min. (dB) Max. (dB) Promedio (dB)

Ambiente 28 41 33.5
Prototipo 1 28 47 32.4
Prototipo 2 28 44 31.1
Prototipo 3 28 47 324
Prototipo 4 28 44 31.1
Prototipo 5 27 44 32.6

Nota: En la tabla se muestra la comparacion del aislamiento aciistico en los prototipos de revestimiento de muro

de materiales reciclados, en rojo el mejor resultado. Elaboracién propia, 2024.

3.5 Propuesta de Aplicacion

Debido a la naturaleza de los materiales empleados en su fabricacidn, la utilizacion
ideal para este recubrimiento es, evidentemente, para interiores, a modo de evitar una
deterioracion prematura y a consecuencia, el reemplazo de las piezas de carton.

En espacios interiores, con los panales de carton reciclados, se puede crear una infi-
nidad de patrones diferentes, cambiando el disefio impreso de cada pieza e incluso tam-
bién sus dimensiones, jugando con la percepcién del espacio y creando sensaciones dife-
rentes dependiendo de la manera en la que sea presentado cada disefio.

Si bien, el uso propuesto original de este material es como revestimiento para muros,
tomando en cuenta la ligereza final que adquiere al terminar su proceso de fabricaciéon y
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la facilidad con la que se puede ampliar la gama de colores, crea la posibilidad de em-
plearlo también como alternativa de construccion para plafones al incrementar el tamafio
del formato de los paneles de pulpa de carton.

4. Conclusiones

Si bien, los primeros dos prototipos presentaron un nivel aceptable de dureza y un
nivel de alto de maniobrabilidad, las primeras pruebas no satisficieron las expectativas de
durabilidad, resistencia, ni estética debido a las fracturas, fisuras y otros desperfectos que
fueron visibles, sin embargo, con los prototipos subsecuentes se pudo corregir la mayoria
de los problemas presentados al cambiar ciertos aspectos en el proceso de fabricacion,
adquiriendo estos una mejor apariencia fisica y una mejora considerable en cuanto a su
resistencia.

Debido tanto a sus caracteristicas fisicas como a las estéticas, se determind que el
prototipo nimero 3, cuya proporcion de materiales era de 1.5:1:4 (agua, cemento, pulpa
de carton), resulto ser el que mejor cumplid con el objetivo fijado al inicio de la investiga-
cion, teniendo éste las mejores caracteristicas estéticas, de flexibilidad y de resistencia con
respecto a los demads prototipos.

Con base en lo anterior, se puede intuir que, mientras sea fabricado correctamente,
este recubrimiento puede ser altamente funcional para ser aplicado al interior de un espa-
cio, gracias a su ligereza, a su dureza, resistencia y a la facilidad de manipulacién. Ade-
mas, cambiando su tamarfio, es posible darle otros usos, como en plafones o darle una
apariencia diferente para crear nuevos patrones de diseno.

Este recubrimiento de muro a base de materiales reciclados resulté ser facilmente
replicable por terceros, de manejo sencillo y puede ser llevado a una escala de fabricacion
mas grande, por lo que su integracion en el mundo de la construccion y el disefio es facti-
ble y realizable, mas a su favor, su aplicacion no se limita a muros, sino que también puede
ser aplicado no solo con fines estéticos, ampliando la investigacion, se podria llegar a uti-
lizar como aislante acustico y térmico, generando un menor impacto ecoldgico en el am-
biente.
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