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RESUMO

Este Trabalho de Conclusdo de Curso em Design de Produto tem como
objetivo o desenvolvimento de um sapato de salto alto. Devem ser utilizados
materiais e processos convencionais da industria calgadista, porém aliando esses a
tecnologia de impressao 3D. A pesquisa monografica é constituida primeiramente
pelo estudo historico e detalhado da evolucdo histérica dos sapatos e dos saltos
através das mudancas sociais. Também, ao longo da pesquisa aprofundou-se o
entendimento sobre os modelos tradicionais de sapatos, os componentes que fazem
parte de um calgcado, os materiais e processos de producdo convencionais e ainda
sobre as diferentes tecnologias de impressédo 3D e suas caracteristicas. Ao final da
primeira etapa do projeto (TCC 1) foi delimitado o mercado e o publico alvo. O
trabalho foi retomado na préxima etapa (TCC Il), na qual ocorreu o desenvolvimento
conceitual, criativo técnico e produtivo do sapato de salto, seguido dos resultados e
conclusdes do projeto. A metodologia empregada foi uma combinacdo de Back
(2008) e Schaffer & Saunders (2012).

Palavras-chave: design de sapatos, materiais e processos, impressao 3D.



ABSTRACT

This Graduation Project in Product Design focuses on the development of a
high heel shoe using conventional materials and production processes commonly
used in the shoe industry as well as the 3D printing technology. The research
consists primarily of a detailed historical evolution of shoes and heels focusing on
social transformations. Also, throughout the research, | was able to deepen my
understanding of traditional shoe styles, of components, of which shoes are made of,
of conventional materials and production processes and of the different technologies
of 3D printing. At the end of the first stage of the project (TCC I) the target market
and consumers are defined The work is then continued the next stage (TCC Il), in
which the conceptual, creative, technical and production processes of shoemaking
are be developed. The research methodology is based in a combination of Back
(2008) and Schaffer & Saunders (2012).

Keywords: footwear design, materials and processes, 3D printing.
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1 PLANEJAMENTO DE PROJETO
1.1 Introducéo

A manufatura de sapatos talvez seja um dos mais antigos oficios conhecidos
pela humanidade (PEDERSEN, 2005). Segundo Walford (2007), os sapatos sao
uma invengdo primariamente surgida da necessidade de proteger nossos pés do
clima e terrenos acidentados. Entretanto, ao longo dos séculos e em quase todas as
culturas, estas pecas de vestuario tomaram formas muito diferentes, indicando que
existe muito mais a respeito deles do que apenas o uso para protecdo. No mundo
Ocidental, os sapatos estdo, em grande parte, sob a influéncia da moda.

Para Walford (2007), de todos os tipos de arte, a moda é o que mais muda
devido a sua natureza efémera. Estilos, formatos, construcdes e decoracdes mudam
guando os pensamentos e caracteristicas da sociedade mudam. Ela € capaz de
expressar género, idade, padrdo econdmico e nivel social de um usuéario. Pode
facilitar ou limitar o conforto, salde e a facilidade de movimentar-se. Pode refletir
rituais culturais, morais e ter também a conotacédo sexual. Responde as influéncias
estrangeiras, crises politicas, estabilidade econémica e sensibilidade artistica. E
influenciada pela cultura popular e também por personalidades famosas, dentre
inmeros outros aspectos. Tudo que torna 0 nosso mundo como ele é afeta e inspira
a moda (WALFORD, 2007).

O design de sapatos € uma inovagao do século XX, e somente a partir desse
século que o designer de sapatos, como se diz hoje, surgiu. E apenas muito mais
recentemente pessoas passaram a estudar a fabricacdo de sapatos com a intencao
de entrar no mundo da moda exclusivamente como designers de sapatos
(MCDOWELL, 1989).

Segundo Bergstein (2013), os sapatos sao capazes de transmitir uma
mensagem muito especifica sobre a pessoa que os veste. Danesi (2008) acrescenta
gue todos os sapatos (e pode-se dizer que produtos de moda, em geral) sdo signos
gue passam uma mensagem bem especifica. Atualmente pode-se perceber que as
mulheres, que mudaram seu comportamento ao longo dos séculos devido a uma
sucessado de acontecimentos, consomem essa classe de produtos sabendo que eles
se comunicam com o mundo em uma precisa linguagem nédo verbal (BERGSTEIN,
2013).



10

A ideia de que sapatos possam funcionar dessa maneira ndo € nova e
remonta aos tempos da Grécia Antiga. Nos teatros gregos, 0s personagens de maior
significAncia usavam sapatos de plataforma para passar uma imagem de
imponéncia. Essa caracteristica também aparece nas cortes de Luis XIV, no século
XVII, onde o rei francés decretou que apenas homens de alto poder podiam calcar
mocassins de salto vermelho e quadrado que deixavam claro para todos que
agueles homens pertenciam a corte (BERGSTEIN, 2013).

Os desenvolvimentos no campo do design de sapatos normalmente sdo o
resultado de necessidades préticas de pessoas em determinados contextos sociais,
ou sdo estimuladas pelo interesse estético. A mudanca mais vasta nos sapatos
deve, certamente, ser a criacdo dos modelos com salto. Apesar de terem sido
criados para proteger os pés das ruas sujas, também foram uma resposta a
mudanca no contexto da moda da época (MCDOWELL, 1989).

Quando se fala de sapatos, as mulheres geralmente encaixam-se em dois
grupos: aguelas que amam saltos altos e as que odeiam. Saltos altos séo
associados com sexo, status, feminilidade e moda (STEELE, 1999). Existe, ainda,
uma forte relagdo com a autoridade e o posicionamento da mulher no mercado de
trabalho.

Uma razao pela qual os sapatos de salto alto sdo considerados sexy é porque
eles produzem na mulher uma posicéo ereta do tornozelo e uma perna estendida. O
arco do pé é radicalmente curvado, toda a parte inferior do corpo € lancada em um
estado de tenséo que lembra o da mulher em estado de excitacdo sexual. Os saltos
inclinam a pélvis e fazem a lombar arquear-se; os seios projetam-se para frente e 0s
gluteos também sao ressaltados (STEELE, 1999). Obviamente, praticidade tem
pouco a ver com os saltos altos femininos. Eles sempre foram, em sua esséncia,
sobre seducgédo. Os saltos altos e finos, surgidos na corte de Luis X1V, eram curvados
e inclinados para dar a mulher uma aparéncia mais preciosa e provocativa — de
maneira muito semelhante aos dias de hoje (MCDOWELL, 1989).

Hoje em dia temos o conforto, em certos sapatos, como garantido. Entretanto,
para a maioria das pessoas, 0 acesso a sapatos confortaveis tornou-se possivel
apenas com o advento da producdo em massa no século XIX. Apesar de tudo, dos
muitos aspectos da vida, conforto € apenas um deles. E néo € ele, e sim o estilo dos
sapatos que nos faz sentir como se pudéssemos alcancar tudo, mesmo que, de fato,

estejam nos deixando coxos. Como todas as roupas, 0s sapatos afetam a nossa
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autoestima. Se forem belos, nos fazem sentir belos, e o conforto ja ndo € mais uma
preocupacao tao grande (MCDOWELL, 1989).

McDowell (1989) alega que tanto homens quanto mulheres tem ignorado com
certa alegria, ao longo dos séculos, o desconforto que € andar com salto alto. Muitas
pessoas, em especial as mulheres, se submetem a isso em troca de um conforto
psicoldgico. E facil encontrar mulheres que dizem n&o sentir dor ou desconforto ao
caminhar de salto (VAN DER LINDEN, 2004; MONTEIRO, 1999), algumas ainda vao
mais longe e dizem que sentem desconforto ao calcar sapatos baixos.

Este momento € animador para a industria dos sapatos porque 0s sapatos
hoje sdo inspiradores, acessiveis e celebrados como nunca foram antes
(WALFORD, 2007). A evolucao dos processos de fabricacdo de sapatos permitiu, ao
longo dos séculos, diversas transformacdes que possibilitaram inovacfes em ternos
de construcdo e acabamento. No cenério atual de tecnologias, o grande destaque &
a impresséo 3D.

Para Gartner (2013), os gastos combinados dos consumidores finais na
compra de impressoras 3D devem chegar a 412 milh6es de dolares em 2013,
representando um crescimento de 43% comparado ao ano de 2012 e o crescimento
esperado para 2014 é de 62%. O uso atual da tecnologia foca na producdo de
protétipos para as industrias. Mas, com o avanco das impressoras, scanners,
softwares e materiais, 0 uso da impressao 3D vai expandir ainda mais e entrar em
ramos como arquitetura, medicina e moda (GARTNER, 2013).

Ja é possivel ver no mercado externo sapatos confeccionados parcialmente
ou inteiramente com a tecnologia. Goliff (2013) explica que a tecnologia vai servir
para baratear os altos custos de certas etapas da fabricacdo de sapatos, bem como
acelerar algumas dessas etapas. De maneira ousada, este autor acrescenta ainda

que a impresséao 3D vai causar uma nova Revolugao Industrial.
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1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo Geral

O objetivo geral deste trabalho € desenvolver um sapato de salto alto
utilizando os materiais e processos convencionais da industria calcadista, porém
aliando esses a tecnologia de impressao 3D. O produto desenvolvido deve vir ao
encontro do estilo de vida e dos desejos do publico-alvo, bem como das tendéncias

vigentes da moda.

1.2.2 Objetivos Especificos

- Conhecer o design de sapatos, a situacdo de seu mercado e as
caracteristicas dos materiais e dos processos de fabricacdo dos produtos;

- Identificar e investigar os consumidores que melhor representem o objetivo
geral do projeto, atentando para as suas caracteristicas de estilo de vida e de
consumo que norteardo o desenvolvimento do trabalho;

- Propor a criagdo de um sapato esteticamente diferenciado através do
aprofundamento do conhecimento acerca dos materiais e processos de fabricacéo
convencionais utilizados na confec¢cédo desses produtos;

- Produzir partes do sapato utilizando tecnologia de impressao 3D.

1.3 Metodologia

A partir da delimitacdo dos objetivos do projeto, tornou-se necessario escolher
um método adequado para o desenvolvimento do mesmo. Durante a realizacdo do
estudo das obras de autores que tratam de técnicas projetuais, foram priorizados
métodos que tivessem relacdo com o tema do trabalho em questdo. Optou-se por
utilizar parte da metodologia de Back (2008), adaptando-a conforme as
necessidades. Algumas partes das metodologias de Choklat (2012) e Schaffer &
Saunders (2012) foram inseridas a fim criar uma metodologia mista entre o design

de produtos e o design de sapatos, especificamente.
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O escopo deste projeto é explicitado no objetivo geral e serdo desenvolvidos
seus aspectos técnicos e conceituais, visando a conclusdo de um projeto pronto
para especificacdes de fabricacdo. Todos os testes e validacdes do projeto se deram
em ambiente virtual com o auxilio de softwares CAD e por meio de protétipos do
produto fisico.

O projeto compreende as etapas de Planejamento de Projeto, Projeto
Informacional e Projeto Conceitual (BACK, 2008), contemplando aspectos referentes
a constituicao técnico-conceitual e as especificacdes de componentes do produto. A
seguir séo descritas as etapas do projeto:

a) Planejamento de Projeto: compreende o levantamento e organizagao de
informacd@es preliminares e a definicdo de escopo de projeto;

b) Projeto Informacional: diz respeito as tarefas que buscam a definicdo dos
fatores de influéncia do produto a ser projetado. Dentro desta etapa temos a
fundamentacao tedrica, a analise dos similares e o levantamento das necessidades
dos usuarios e sua conversdo em etapas até que se possam encontrar as
especificacdes de projeto;

c) Projeto Conceitual: compreende o desenvolvimento, embasado nas etapas
anteriores, do conceito do produto através de painéis visuais. Também engloba a
geracao de alternativas, a selecdo da melhor solucdo, seu detalhamento, simulagao
3D, modelos volumétricos, renders e por fim o prototipo.

A natureza deste Trabalho de Conclusdo de Curso (TCC) foi ser dividida em
duas etapas realizadas em duas fases. A primeira, denominada TCC1 — Trabalho de
Concluséo de Curso 1 - diz respeito a primeira fase, onde foram realizadas as
etapas de Planejamento de Projeto e de Projeto Informacional. Ja o TCC2, detém-se

apenas na fase de Projeto Conceitual.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA
2.1 Aspectos Histoéricos

Ao falar de sapatos, tende-se a pensar neles exclusivamente como produtos
de moda e é comum esquecer-se que sdo produtos que servem como uma
expressao histoérica e cultural, de costume e de estilo de vida. Estudando a historia,
descobre-se que a moda de hoje reitera as modas do passado, porém sob um filtro
moderno de percepcdes e com 0s avancgos tecnolégicos atuais (GIROTTI, 1996). E
importante entender como a histéria evoluiu, considerando desde a confec¢do dos
sapatos até o significado cultural deles (PEDERSEN, 2005).

Sabe-se que os sapatos foram inventados com a intencao de proteger o pé e
que, dependendo do clima e do terreno eles tomavam a forma de sandalias,
modelos fechados ou botas (GIROTTI, 1996). Caovilla (1998) alega que desde muito
antigamente até hoje, os sapatos sdo portadores de significados muito além de sua
funcdo: um simbolo de poder, um instrumento de seducao, de distincdo social e até
um meio de repressao.

Para Girotti (1996), a primeira evidéncia do uso de revestimento nos pés trata-
se de uma placa cerimonial egipcia chamada Paleta do Faraé Narmer, de
aproximadamente 3000 anos antes de Cristo. A gravacdo mostra o rei seguido por
um servo que carrega seu par de sandalias e acredita-se que elas simbolizavam a
supremacia do Farad perante seus suditos e, a esses, restava andar de pés
descalcos. A partir das técnicas de trancar, 0s egipcios logo progrediram para o
tecer das fibras e para o curtimento de peles. As solas, que j& eram moldadas com
diferenca para o pé esquerdo e o direito, eram comumente de couro de cabra ou
ovelha (GIROTTI, 1996). Pedersen (2005) diz que os mais pobres vestiam sandalias
mais simples e de menor durabilidade. Caovilla (1998) relata que as necessidades
climaticas requeriam solas espessas para oferecer protecdo contra o terreno quente
e arenoso, mas o cabedal em tiras permitia ao pé respirar e proporcionava liberdade

de movimento (Figura 1).
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Figura 1 — Sandédlia egipcia de aproximadamente 1280 a.C.

Fonte: GIROTTI (1996).

Na Grécia Antiga, andar descalco ndo era sinbnimo de uma falta de dignidade
como em outras culturas. As mulheres geralmente andavam descalcas e ficavam
confinadas cuidando de suas tarefas em casa. Com o passar do tempo, a confec¢ao
de sapatos floresceu e surgiram diversos modelos que as mulheres logo adotaram.
Eles eram e ornamentacdo ostentosa e todos os tipos de cal¢cado identificavam a
pessoa que o vestia como pertencente a uma classe social especifica (GIROTTI,
1996).

Os gregos foram os primeiros a adaptar os seus sapatos para cada atividade,
e um dos modelos que merece destaque € o kothornos, uma espécie de tamanco
com solas elevadas que podiam chegar a até 15 centimetros de altura, o primeiro
exemplar registrado de sapato com salto ou plataforma. Era utilizado por atores das
tragédias gregas, erguendo-os acima da multiddo tanto de maneira fisica quanto
social (GIROTTI, 1996).

Os sapatos romanos, com a evolugdo e a propagagdo de sua cultura,
alcancaram uma grande variedade tanto em forma, a mais ostentosa e elegante
possivel, como em uso. Os modelos também refletiam distin¢gdes sociais, como na
sociedade grega, e a manufatura dos sapatos floresceu tanto que foram criadas
associagOes de artesdos para regulamentar o oficio (GIROTTI, 1996).

Com a queda do Império Romano em 395 D.C. devido as invasdes barbaras e
o inicio da Idade Média, as manufaturas declinaram e os sapatos transformaram-se
em itens cobicados. Durante a Idade das Trevas, em contraste com as areas
influenciadas pelo Império Bizantino no qual as pessoas vestiam sapatos delicados e

de uma variacao de cores, a parte ocidental da Europa conhecia apenas sapatos
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mais simples onde a protecéo era mais importante que a ornamentacao. Isso se deu
porque o advento do Cristianismo na Europa coincidiu com uma redugao dos
elementos supérfluos e decorativos (GIROTTI, 1996).

De acordo com Walford (2007), durante a Baixa Idade Média, no século XI, a
Europa era composta de reinos em guerra unidos pela fé Cristd. Esses estados
europeus comecgaram as Cruzadas a Terra Santa (regido de Israel) e tiveram contato
com os conhecimentos e produtos islamicos. A nobreza ficou estimulada com as
sedas exoticas e os bordados trazidos pelos cruzados. Nas proximas centenas de
anos, rotas mercantis foram desenvolvidas e o capitalismo mercantil nasceu.

Na Alta ldade Média, a moda ressurgiu e 0os modelos altamente decorados
(como na Figura 2) eram utilizados por membros da aristocracia eram tao caros que
inclui-los nos testamentos e herancas era uma pratica comum. (GIROTTI, 1996).
Caovilla (1998) afirma que nesse periodo 0s sapatos eram objetos de enorme valor
e eles ndo precisavam mais, na sua linguagem simbdlica, passar uma mensagem
sobre os que os vestiam: o simples fato de vestir sapatos jA era um sinal de

distincao.

Figura 2 — Reconstrucao de um sapato da aristocracia do século IX.

Fonte: GIROTTI (1996).

A praticidade nos sapatos, que sempre foi importante para os trabalhadores,
raramente foi uma consideragdo muito importante nas classes mais abastadas, para
as guais a aparéncia era mais importante. Muitos estilos exclusivos do passado
mostram que o conforto mal foi lembrado pelos seguidores fiéis da moda

(MCDOWELL, 1989). Os sapatos eram similares para ambos 0s sexos até o século
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XIV e a unica diferenca era a largura dos calcanhares, sendo 0s mais estreitos
modelos femininos (WALFORD, 2007).

O Renascimento, no seu auge do fim do século XV a metade do século XVI,
foi um periodo de mudancas politicas, espirituais e socioecondmicas na Europa. As
cidades cresceram e surgiu uma forte classe média. A moda refletiu essas
mudancas trazendo sapatos com trabalhos refinados em couros macios ou tecidos

com brocados e outras decoracdes, como na Figura 3 abaixo (GIROTTI, 1996).

Figura 3 — Tamanco inglés, 1550-85.

Fonte: WALFORD (2007).

A moda tornou-se privilégio das classes altas e estava disponivel numa
escala vertical, com as familias reais no topo e os trabalhadores na base. As
tentativas de se vestir fora de seu estrato social foram limitadas pelos nobres que ja
nao se diferenciavam financeiramente da emergente classe burguesa (WALFORD,
2007). Caovilla (1998), explica que no inicio do século XVI os sapatos tornaram-se
um produto bem difundido nessa nova classe social bastante competitiva.
Novamente eles se livraram de seu conceito limitado de apenas funcionais: os
elementos decorativos e seu uso como atrativo ressurgiram (CAOVILLA, 1998).

Segundo Walford (2007), nessa época a Itdlia era o estado mais rico da
Europa e tinha o melhor acesso as sedas e aos couros provenientes do
mercantilismo, bem como as industrias mais sofisticadas para a producdo de
tecidos. Para McDowell (1989), no fim do século XV, na ltalia, as mulheres da
aristocracia veneziana trouxeram novamente a moda as plataformas surgidas
originalmente na Grécia. As chopines, nome dado as mules feitas de couro ou

camurca com plataformas altissimas, eram sapatos desajeitados e desconfortaveis,
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como se pode perceber na Figura 4. Segundo Pedersen (2005), as chopines podiam
chegar a 60 centimetros e, para caminhar, as mulheres precisavam de auxilio de um
acompanhante ou de uma bengala. De acordo com Walford (2007), sua altura visava

refletir fisicamente o status social das mulheres que o vestiam.

Figura 4 — Chopine veneziana, 1600-20.

Fonte: WALFORD (2007).

Até 1610, os sapatos eram geralmente sem salto, embora modelos com
saltos baixos existissem desde a Ultima década do século XVI. Antes dos saltos,
contudo, alguns modelos recebiam camadas duplas ou triplas de couro em toda a
sola, ou seja, uma pequena plataforma. A possibilidade de criar saltos surgiu quando
houve uma melhoria na técnica de construcéo dos sapatos (WALFORD, 2007). Para
McDowell (1989), no entanto, a chegada do salto também significou o fim da
diferenciacdo entre o pé esquerdo e o direito. Os sapateiros da época achavam
muito custoso fazer quantidades enormes de férmas necessarias para a producao
de sapatos que ainda receberiam saltos. Na tentativa de economizar, 0s
profissionais e os clientes optaram pelo salto.

No fim do Renascimento uma mudanga gradual na moda tomou lugar. A
moda masculina passou e ser mais utilitaria e sébria, enquanto a feminina mais
elaborada (WALFORD, 2007). Segundo Girotti (1996), a segunda metade do século
XVII viu o advento do Barroco nas artes e na moda, e o refinamento estético tornou
0s sapatos mais graciosos. Para Walford (2007), na metade do século XVII a Franca

tornou-se referéncia de estilo para toda a Europa. Os excessos do Barroco, estilo
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artistico em voga, foram favorecidos por Luis XIV, pela moda e pela arte francesas,
que favoreciam a nobreza europeia e logo se espalharam pela sociedade fashion
(que atribui importancia a moda).

Os saltos permaneceram da mesma altura para os dois sexos até por volta de
1660, mas, em meados de 1690, os saltos femininos comecaram a subir mais,
chegando aos 8 centimetros. Ainda assim as barras dos vestidos cobriam
inteiramente os sapatos (WALFORD, 2007). Girotti (1996) diz que o salto foi bem
recebido, especialmente pela alteracio na maneira de caminhar, que era
considerada sedutora.

Conforme McDowell (1989), o salto do século XVII, ao contrario do modelo
chopine, tinha como objetivo conferir dignidade. Nunca houve a intengéo de fazé-los
tdo altos que caminhar seria perigoso, mas a oportunidade de acrescentar alguns
centimetros a altura foi rapidamente aceita em uma sociedade onde era necessario
parecer imponente. Até o século XVII, os sapatos tinham sido virtualmente idénticos
para ambos os sexos, porém, devido as saias longas que escondiam seus pés, 0S
sapatos femininos eram menos extravagantemente decorados que os masculinos
(MCDOWELL, 1989).

O ano de 1789, da Revolucédo Francesa, foi um grande divisor de 4guas na
histéria da moda. As roupas do século XVIII, em geral, tinham permanecido bastante
estaticas tanto para homens quanto mulheres, mas, mais que isso, a vida fashion
era essencialmente urbana, ociosa e privilegiada, razao pelo descaso ao conforto.
Na ultima década desse século, ficou claro que as expectativas da populacdo eram
diferentes e que o equilibrio entre os sexos havia mudado. As mulheres alcancaram
um nivel de emancipacao que as fez olhar em choque para as suas vidas confinadas
(WALFORD, 2007).

Nos anos finais do século XVIII, a riqueza mercantil e industrial criou uma
influente, educada, mas politicamente pouco representada classe média e as
revolucdes americana e francesa explodiram neste cenéario de desequilibrio. Isso
resultou em uma nova ordem social mais democréatica que colocava todos no
mesmo nivel e, por consequéncia, a ostentacdo saiu de moda. A classe média
ganhou mais poder e passou a ditar padrbes de bom gosto e decoro para a
sociedade (WALFORD, 2007). Para Mitchell (1997), os saltos desapareceram dos
sapatos femininos em 1790, refletindo a ideia que todos nascem no mesmo nivel,

como pode ser percebido na Figura 5. Interpretacdes neoclassicas de estilos
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romanos e gregos de vestir-se apareceram em roupas e sandalias, representando o
interesse tido nessas democracias que serviam de modelo para a nova ordem.
Walford (2007) acrescenta que, no entanto, o uso de saltos praticamente ndo sofreu
influéncia nos Estados Unidos e as mulheres continuaram a vestir modelos altos até
aproximadamente 1830 (WALFORD, 2007).

Figura 5 — Sapatos ingleses, 1800.

Fonte: WALFORD (2007).

No fim da Revolucdo Francesa, Napoledo Bonaparte levou seu pais a guerra
contra a Europa até 1815. Nesse periodo, fabricas inglesas desenvolveram técnicas
de producdo mais modernas. Surgiu uma prensa de cortar couro e desenvolveu-se 0
pantografo, uma maquina que permitia espelhar imagens e que era usada para criar
as formas direita e esquerda dos sapatos. Em 1801 a diferenca de pés foi
reintroduzida, porém demorou a pegar. O principal motivo foi o fato de que era mais
caro adquirir esses do que os modelos sem diferenciacdo de pés que ja existiam no
mercado. A maior parte dos sapatos da época continuaram sem diferenciacdo até
aproximadamente 1890 (WALFORD, 2007).

Por volta de 1820 a Franca tornou-se a nacao lider na producéo de sapatos
femininos. Isso se deu porque nessa €poca comecou a divisdo do trabalho.
Mulheres costuravam os cabedais em ateliers e mandavam eles prontos para
sapateiros profissionais que faziam as férmas e montavam o0s sapatos e as solas.
Eles eram entdo devolvidos as costureiras para que elas acrescentassem o0s
enfeites. Em 1840 essa forma de producédo era comum na Europa e na América do
Norte. A era do sapateiro que dominava todos os processos de producéo tornou-se
arcaica na década de 1850 (WALFORD, 2007).
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Os sapatos entre 1830 e 1850 eram muito basicos, sem enfeites e com uso
de poucas cores, pois as bainhas das saias baixaram até o chdo novamente em
1837. Porém, com a finalidade de expor ao mundo o poder do império inglés e a
industrializacdo do pais, a Rainha Vitoria realizou a Grande Exposicdo de 1851,
onde foram expostos sapatos coloridos e bastante decorados que serviriam para
mostrar a qualidade da méo-de-obra inglesa, como pode ser visto na Figura 6. Essa
feira influenciou a moda da época abrindo precedente para a volta da busca pela

ornamentacao nos sapatos nas proximas décadas (WALFORD, 2007).

Figura 6 — Sapatos ingleses para a Grande Exposicao, 1851.

Fonte: WALFORD (2007).

Os franceses haviam estabelecido o mercado para sapatos prét-a-porter
(prontos para vestir) no inicio do século, mas pelo fim da década de 1860, foram os
americanos que tomaram conta desse mercado. Alguns sapateiros tradicionais
sobreviveram a competicdo do mercado fabricando sapatos com decoracdes que as
maquinas ndo poderiam reproduzir e alguns desses sapateiros tornaram-se
designers, projetando sapatos para empresas (WALFORD, 2007).

A sempre crescente industrializacdo significou a completa agitacdo das ja
firmadas estruturas econdémicas e sociais. As industrias estavam tomando conta, e a
mecanizacdo substituiu o trabalho artesanal (MITCHELL, 1997). Patentes de
maquinas de costurar comecaram a surgir na década de 1790, inicialmente pela
necessidade de costurar sapatos de couro. Inventada em 1883, a maquina de

montar cabedais copiava os multiplos movimentos de puxar o cabedal em volta da
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férma para prega-lo no lugar antes de prender a sola. A maquina transformou essa
atividade, antes demorada e técnica, em algo que poderia ser feito em um minuto
por um profissional com pouca experiéncia. Nos 30 anos seguintes, essa industria
tornou-se uma das mais prolificas e lucrativas no mundo (WALFORD, 2007).

Muitos desenvolvimentos de novas técnicas melhoraram a producdo de
sapatos ao longo do século XIX. A vulcaniza¢do da borracha descoberta em 1830
por Charles Goodyear revolucionou a producdo de solas. Uma maquina de pregar
ilhés foi desenvolvida em 1823, mas nao foi largamente utilizada até a década de
1860. Um processo para fazer sapatos com solas coladas foi patenteado em 1858,
mas nao revolucionaria a manufatura de sapatos até a década de 1930. Maquinas
de afinar o couro, de costurar, de pregar solados, e a ideia americana de caixas de
sapatos na década de 1830, que permitiram uma gestdo de estoque eficiente e
exportagées mais seguras, contribuiram para a habilidade do mercado americano de
produzir em massa e com baixo custo uma grande variedade de sapatos de
qualidade (WALFORD, 2007).

No inicio da década de 1870 o salto retornou a moda em parte gracas ao
ressurgimento da moda de estilo Rococo. A volta dos saltos foi influenciada pela
melhoria técnica advinda da introdugcdo das almas metalicas, reforgcos na palmilha
dos sapatos que servem de apoio para o arco do pé (WALFORD, 2007).

No fim da década de 1880, os sapatos tornaram-se mais elaborados com a
adicao de entretelas (reforcos usados entre o couro do cabedal e o forro), couracas
e contrafortes (reforcos para biqueiras e calcanhares, respectivamente). Os sapatos
voltaram a diferenciar-se entre pés direito e esquerdo e surgiu a padronizacdo de
tamanhos nos Estados Unidos. Os sapatos tornaram-se mais confortaveis e
duraveis (WALFORD, 2007).

A predominéancia de sapatos pretos e marrons desde o fim da década de 1870
até a década de 1910 era ocasionalmente aliviada pela adicdo de bordados nas
biqueiras de sapatos de ocasido, nome dado aos sapatos utilizados em eventos e
festas especiais. Os pedidos por sapatos sob medida diminuiram gragas a invasao
dos modelos prontos para o consumo dos americanos no mercado europeu.
Sapateiros sobreviveram especializando-se em modelos altamente artesanais e
algumas mulheres americanas até cruzavam o Atlantico em busca desses modelos
de alta qualidade feitos por artesdos com fama célebre, como Francgois Pinet em

Paris. Ele é considerado o fundador da alta costura calgadista (WALFORD, 2007).
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No virar do século, produtos e conhecimentos de moda eram exportados com
a méaxima velocidade que navios e trens podiam alcancar. Transporte publico
eficiente conectavam suburbios aos centros das cidades onde as novas lojas de
departamento ofertavam uma grande variedade de calcados. Isso aumentou a
habilidade das mulheres de comprar e estar a par dos novos estilos. Caso néo fosse
suficiente, os clientes ainda podiam encomendar produtos por correio ou telefone
usando catalogos. A nova economia de consumo em massa estava iniciando
(WALFORD, 2007).

Patenteado em 1884 e aperfeicoado em 1900, a inovacédo americana de curtir
0 couro ao cromo acelerou e barateou a producédo desse produto. Levaria diversos
anos para que a industria europeia alcancasse a americana e, em 1914, quando isso
parecia possivel, iniciou-se a Primeira Guerra Mundial. A producédo fabril europeia
mudou da moda para os civis para a producdo de botas militares. O curtimento ao
cromo tornou-se 0 método mais comum de processamento de couro até substituir o
método tradicional (WALFORD, 2007).

Na primeira década do século XX, com a evolucdo das técnicas de
fabricacdo, os modelos tornaram-se mais bem resolvidos, como pode ser visto no
modelo da Figura 7. Os sapatos usados durante o dia eram, geralmente, botas. Os
modelos usados a noite variavam mais, sendo o mais popular o scarpin com um
salto baixo (PEDERSEN, 2005).

Figura 7 — Botas tipicas do inicio do século XX.

Fonte: WALFORD (2007).

Muitas pessoas, especialmente os homens, possuiam apenas um par de

sapatos que durava varios anos. Até o século XX, 0s sapatos eram caros € nao
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eram faceis de encontrar, mas tudo mudou em sua primeira década, gracas as
fabricas que substituiram a mao de obra cara por maquinas, fabricando modelos
mais rapidamente e com custos mais baixos (PEDERSEN, 2005).

Nessa época surge o primeiro designer de sapatos a ganhar reconhecimento
mundial, seu nome € Pietro Yantorny. Suas criagfes eram suntuosas e podiam levar
até dois anos para serem confeccionadas, e pelas quais ele cobrava precos
exorbitantes (PEDERSEN, 2005).

Com o advento da Primeira Guerra Mundial em 1914, as bainhas comecaram
a subir. O preco dos tecidos tornou muito caro a continuagdo do uso das saias
volumosas (WALFORD, 2007). A repentina visibilidade dos sapatos gerou uma
busca por modelos mais atraentes. Para Pedersen (2005), o inicio da guerra e o
envio de muitos homens para a luta, as mulheres foram obrigadas a substitui-los em
muitos empregos tradicionalmente masculinos. A guerra ndo s6 afetou a maneira
como os sapatos eram fabricados, mas também comprados, que aparéncia
possuiam e de que material eram feitos.

O novo papel da mulher na sociedade fez eclodir uma tendéncia que
favorecia os modelos confortaveis e utilitarios. As mulheres ndo sé ficavam em pé o
dia todo como nao tinham ninguém a seduzir, entdo seu estilo de sapatos mudou.
Muitas delas possuiam apenas um par de sapatos sociais durante essa época,
geralmente scarpins. A pratica de enfeitar os sapatos bésicos com fivelas de
pressdo, bijuterias e outros ornamentos removiveis era comum nha época. O
racionamento do couro fez com que este material fosse substituido pela borracha
nas solas e por tecido nos cabedais. Era uma pratica comum fazer acabamentos
imitando couro nas lonas e gabardines (PEDERSEN, 2005).

Os descontentamentos com a geracdo anterior e as proibicdes sociais
geraram uma cultura jovem ativa e rebelde. Cheia de otimismo, desobediéncia,
originalidade e estilo deslumbrante, a década de 20 foi a primeira década moderna.
Pela primeira vez na historia, as mulheres tinham liberdades desconhecidas as suas
maes e antecessoras. De maneira apropriada, as roupas foram perdendo sua
caracteristica constritiva, formal e conservadora. Saias mais curtas e naturalmente
drapeadas entraram na moda (PEDERSEN, 2005).

O periodo entre guerras das décadas de 1920 e 1930 foi o apogeu da
florescente industria de sapatos. Eles tornaram-se parte tdo importante de um look

guanto o resto e tdo notadamente fora de moda se nao estivesse coerente com a
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tendéncia do momento. Isso se deu porque agora 0S sapatos estavam
completamente & mostra gracas as saias mais curtas. A ornamentagéo cresceu e se
estendeu além das biqueiras e agora 0s sapatos tinham uma maior variedade de
cores e materiais (WALFORD, 2007). Para Pedersen (2005) o aumento da barra das
saias significou para os sapatos uma visibilidade imediata e, consequentemente,
ganharam importancia na hora de compor um visual. Os modelos preferidos da

época eram as sandalias com tira “T” e as Mary Janes (Figura 8).

Figura 8 — Sanddlia de tira “T” e modelo Mary Jane, década de 1920.

Fonte: WALFORD (2007).

O racionamento do couro perdeu a forca e o material voltou a aparecer.
Porém, ao invés de substituir os tecidos ja comumente empregados, como cetim e
brocado, ele apenas serviu como uma opcéao diferente. A popularidade da danca,
especialmente do charleston, leva a uma reducédo da altura dos saltos e a uma maior
popularidade dos modelos de bicos fechados (PEDERSEN, 2005).

Nessa época, Salvatore Ferragamo, um designer de sapatos italiano, ganha
visibilidade e torna-se um profissional de sucesso reconhecido mundialmente. Ele
ganhou notoriedade quando aplicou técnicas de producdo em massa, aprendidas
nas fabricas americanas, a confec¢do tradicional e manual de modelos
customizados italianos, introduzindo as novidades na indlstria europeia
(PEDERSEN, 2005).

Foi entdo que a Grande Depresséao atingiu os Estados Unidos e a Europa em
1929 trazendo consigo escassez de recursos, custos altos e uma altissima taxa de
desemprego. A moda tornou-se extremamente utilitaria, sem adornos e enfeites.

Nenhum estilo particular de sapatos prevaleceu nessa época. Era uma variedade de
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scarpins, sandalias e oxfords com saltos medianos e grossos, praticos e faceis de
usar (PEDERSEN, 2005).

A maior febre da década de 30 deu-se no mundo do cinema. Hollywood
estava no auge do seu glamour e as pessoas clamavam pelos mais recentes filmes,
era uma fuga fécil da crise generalizada. O surgimento do culto as celebridades
gerou um novo mercado de influéncia onde os produtos utilizados pelas atrizes dos
filmes eram imediatamente copiados (PEDERSEN, 2005).

Segundo Bergstein (2013), com a crise generalizada, designers como
Ferragamo se viram sem materiais basicos de um sapateiro, como couro, a borracha
e 0 aco. Com essa situacao estabelecida, Ferragamo se viu entdo for¢cado a utilizar
materiais diferentes e acabou fazendo inovacfes em termos de materiais que
mudaram o mercado. Para substituir o refor¢co de aco necessario para os saltos altos
e economizar o couro das solas, ele preencheu o espaco entre a ponta do pé e o
salto de corti¢a, criando os saltos anabela, como o da Figura 9. Para Walford (2007),
as anabelas criadas por Ferragamo em 1936 tiveram fama limitada até o inicio da
Segunda Guerra em 1939, quando as mulheres precisavam de praticidade para o

dia-a-dia enquanto mantinham a altura do salto.

Figura 9 — Sandélia Ferragamo da década de 1930.

Fonte: WALFORD (2007).

Para Steele (1999), depois de anos de racionamento, a sociedade do pés-
guerra estava avida por consumir. No inicio da década de 50 surgem os scarpins de
saltos agulha — mais finos e mais altos - que logo viraram febre. Nessa década os

saltos passaram a ser fabricados em plastico e receberam um reforco metalico
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interno para suportar o peso. A tecnologia de criar saltos agulha s6 foi aperfeicoada
na década de 1950, quando sapateiros italianos inseriram um reforco metélico que
se estendia na altura do salto para prevenir que este se quebrasse. Para Walford
(2007), no fim da década, os saltos agulha ja haviam reduzido levemente em altura,
porém tornaram-se mais finos do que nunca. Muitas mulheres vestiam esse estilo
para todas as ocasides, inclusive dentro de casa. Na Figura 10 pode-se observar um

exemplo de sapatos de festa com salto agulha.

Figura 10 — Scarpin de salto agulha da década de 1950.

Fonte: WALFORD (2007).

Com o alvorecer do consumismo moderno, as redes de varejo estavam
presentes nas ruas e nos nNovos conceitos de espagos comerciais, 0S shoppings
centers. Os varejistas passaram a incluir em seus estoques produtos baratos
importados de paises onde a méo-de-obra era mais barata. Na década de 70, o
Brasil tornou-se um exportador massivo de sapatos de couro (WALFORD, 2007).

No inicio da década de 60 a silhueta da moda mudou. As saias ndo eram
mais tao cheias e encurtaram, os saltos agulha dos anos 50 foram substituidos pelos
mais praticos saltos baixos e os bicos finos foram arredondados (PEDERSEN,
2005). Segundo Walford (2007), o salto agulha entrou em declinio em 1963 e
alternativas para ele comecaram a surgir, como saltos baixos e curvos de couro ou
madeira.

Na metade da década de 60, botas tornaram-se a grande novidade. O item
icbnico da década séo as botas a go-go, modelos com canos logo abaixo do joelho
de saltos grossos e baixos, como o da Figura 11 (PEDERSEN, 2005). Segundo
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Walford (2007), as botas voltaram a moda quando foram usadas em conjunto com a

revolucionéria minissaia, dando a moda um visual jovial.

Figura 11 — Bota a go-go da década de 1960.

Fonte: WALFORD (2007).

Como acontece com frequéncia na moda, novos estilos sdo criados a partir de
uma reacdo ao estilo antigo. Os bicos finos e saltos agulha dos anos 50 estavam
visivelmente fora de moda entre os sapatos de bico quadrado de saltos baixos e
grossos do fim dos anos 60. Esse novo estilo era complementado por pernas longas
e expostas devido as minissaias. As mulheres mais velhas ndo se sentiam
confortaveis em seguir a nova tendéncia e foi assim que se deu uma
importantissima inversdo de referéncia na moda. A era do glamour da mulher
madura havia acabado e sido substituida pela juventude (WALFORD, 2007).

A era dos plasticos estava no seu auge no fim dos anos 60. O poliéster e o
nylon eram usados na industria calcadista, mas o vinil de aparéncia molhada e o
Corfam (material patenteado pela DuPont® feito de poliuretano em base de
poliéster) eram os materiais mais populares da época (WALFORD, 2007).

A disponibilidade desses materiais novos e baratos inspirou os desenhistas
de sapatos a fazer experiéncias, e 0 consumidor respondeu com uma reciproca
disponibilidade para testar esses novos estilos. Com 0s substitutos sintéticos para o
couro, teve inicio uma era de moda descartavel na qual os consumidores trocavam
aquisicbes classicas e duradouras por itens baratos e modernos que podiam ser

utilizados apenas enquanto permanecessem na moda (BERGSTEIN, 2013).
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As plataformas ja tinham feito seu retorno na metade da década de 60, mas
0s consumidores nao responderam bem ao relangamento desses sapatos. Em 1969,
plataformas baixas comecaram a reaparecer e foram bem recebidas, abrindo as
portas para modelos de plataformas mais altas de saltos grossos no inicio da
década de 70. O mercado da moda foi dividido no inicio dessa idade, quando os
designers passaram a focar em grupos de idades diferentes. A maioria dos
profissionais focava nas mulheres jovens de até 30 anos que logo adotaram
plataformas com saltos de 10 a 12 centimetros. A elevacéo fisica das mulheres,
fazendo-as parecer tdo altas quanto os homens, trouxe um sentimento de que elas
tinham tanto poder quanto os homens (WALFORD, 2007).

No final da década de 1970, as mulheres, influenciadas pela cultura, ja
consideravam sapatos negdécio sério. Os sapatos viraram esculturas, apareciam em
pinturas e em exibicdes de museus e isso foi determinante para atribuir a eles um
status de - quase - obras de arte. A evolugédo dessa cultura culminou na criacdo de
museus especificos sobre sapatos (PEDERSEN, 2005).

Depois de 1975, a plataforma comecou a diminuir e o salto voltou a afinar e
ficar mais alto. No fim da década de 70 os saltos agulha voltaram a moda com a
intencao de criar apelo sexual (WALFORD, 2007).

Subculturas escolhem roupas e sapatos fora do mundo da moda da maioria
por séculos. Esses estilos, normalmente exagerados, servem para que O0S
integrantes do grupo possam identificar-se como individuos que tem a mesma
opinido. Na década de 70 ocorre mais uma inversdo no mundo da moda, onde ndo
mais o estilo das ruas reflete 0 que acontece nas passarelas, mas o contrario
(WALFORD, 2007).

A década de 80 foi a década do “eu”, uma era em que a imagem era tudo. As
mulheres se vestiam de maneira poderosa, com cabelos volumosos, ternos de
alfaiataria com enormes ombreiras, bolsas robustas, joalheria marcante e
magquiagem em tons vivos. Nos pés, os modelos populares eram sapatos com saltos
finos de aproximadamente 5 centimetros e com diversos estilos de cabedal e
acabamento, como se pode perceber na Figura 12 (PEDERSEN, 2005). Segundo
Walford (2007), as mulheres se sentiam poderosas com suas roupas de estilo tanto
masculino quanto feminino e a mensagem que passavam era que podiam ter tudo,

COmMo gerenciar uma corporacao e ainda reter sua feminilidade.
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Figura 12 — Scarpin da década de 1980.

Fonte: WALFORD (2007).

Os anos 90 viram a volta de moda mais feminina. Passada a década de 80
com seus trajes masculinizados, as mulheres dos anos 90 seguiam o lema do “seja
vocé mesmo”. Elas buscavam igualdade com os homens, mas nao queriam deixar
de vestir-se como mulheres para alcancar isso (PEDERSEN, 2005).

Em 1998 surge o seriado Sex and the City que logo se tornou febre. Quatro
amigas vivendo em Nova York tornaram-se referéncia em comportamento feminino
na virada do século com suas atitudes abertas em relacdo ao sexo e ao consumo de
sapatos. Carrie Bradshaw, a personagem principal e aficionada por sapatos,
conseguiu sozinha legitimar o amor feminino pela compra de sapatos em grande
guantidade e variedade de estilos. O seriado logo se tornou uma importante
ferramenta para lancar para a fama nomes de designers como Manolo Blahnik e
Christian Louboutin (PEDERSEN, 2005).

Atualmente a moda tornou-se tdo mdltipla que ndo existe uma silhueta
predominante. A moda agora é uma série de tendéncias que vem e vao a cada
temporada. Plataformas, saltos agulha e sapatilhas ressurgem, desaparecem e mais
tarde ainda podem voltar (WALFORD, 2007). Entrar em uma loja de sapatos do
século XXI é dar de cara com uma pluralidade de estilos. Para entender, basta
pensar na ampla variedade de materiais disponiveis para os fabricantes e, portanto,
para os consumidores modernos. Desde couros macios e foscos a resistentes e
brilhantes; borracha maleavel; todo tipo de substituto ao couro, como poliuretano,
poliéster e PVC; e porque nao, sapatos feitos com tecidos naturais como lona, rafia,
corda e cortica. E no final ela ainda vai precisar decidir se quer scarpins classicos de
salto alto, sandalias de tiras finas, plataformas vertiginosas, basicas sapatilhas do

tipo bailarina, préaticos oxfords, botas com cano até o joelho, de cano médio ou ankle
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boots, anabelas, Mary Janes, ténis confortadveis ou sapatos esportivos para
modalidades de alto impacto... sem mencionar a gama de cores, de cortes e 0s
detalhes que tornam cada par Unico (BERGSTEIN, 2013).

Pode-se concluir, entdo, que o cenario contemporaneo dos sapatos tem como
marca registrada a diversidade. O inicio dessa pluralidade do mercado iniciou-se
quando, no inicio do século XX, quando as fabricas de sapatos com eficientes linhas
de montagem comecaram a substituir o antiquado sapateiro. A modernizacao foi
uma ma noticia para estes profissionais, mas foi boa noticia para os consumidores,
que passaram a poder pagar pelos sapatos mais baratos feitos nas fébricas, o
primeiro passo em direcdo a fast fashion (BERGSTEIN, 2013).

O novo milénio, até a quebra de Wall Street em 2008, assistiu a um boom
econdbmico que permitiu o triunfo de uma onipresente cultura das celebridades, na
qual estrelas se tornaram propagandas ambulantes de suas marcas favoritas
(BERGSTEIN, 2013). Para Waldorf (2007), o design de sapatos € um
empreendimento mundial agora. Nenhum pais possui dominio sobre o estilo e
nenhum Unico designer € o centro das atencdes da elite fashionista.

Os sapatos de hoje simbolizam as esperancgas e 0s sonhos das mulheres que
0os calcam. Seja riqueza, fama, sucesso profissional ou um casamento feliz, a
natureza do objetivo propriamente dito € menos importante do que identificar o mais

profundo desejo que possuem e ir atras dele (BERGSTEIN, 2013).

2.2 Modelos Tradicionais

Nesta secdo, com a finalidade familiarizar-se com os modelos tradicionais de
construcdo de sapatos, serdo apresentadas informacdes basicas acerca do assunto
e da terminologia utilizada. A sele¢cdo dos modelos englobou apenas os sapatos que
fazem parte do universo feminino e que ja possuam ou sado passiveis de receber
saltos altos.

Segundo Choklat (2012), os estilos classicos que se aplicam tanto a sapatos
femininos quanto a masculinos sao o Oxford ou Inglés, o Derby ou Napolitano, a
sandalia, o scarpin, a mule e a bota. Porém, sabe-se que no design contemporaneo
de sapatos, esses estilos basicos s&do reinterpretados e o0s seus limites séo
desafiados. No Quadro 1 abaixo seguem as definicbes para cada um dos modelos

classicos:



Quadro 1: Definicdo dos modelos classicos de sapatos

Representacdo do sapato

Definicao

Oxford ou Inglés: modelo de
amarrar no qual a parte
dianteira do sapato, a gaspea, €
costurada sobre as laterais.
Essa construcdo faz com que o
sapato abra-se menos na regiao

da boca.

Derby ou Napolitano: as
laterais do sapato  sao
costuradas sobre a gaspea.
Essa construcdo da uma maior
abertura para o calce, tornando

esse sapato mais confortavel.

Sandalia: qualquer sapato,
alto ou baixo, que seja
composto de tiras. Geralmente
exp0e os dedos e a maior parte
do pé.
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Scarpin: sapato fechado de
salto alto. A linha da boca do
sapato segura 0 mesmo no pé
sem a necessidade de

amarracoes.

Mule: sapato aberto atras e
gue pode ou nao esconder 0s
dedos. Também pode ter a
gaspea composta unicamente
de tiras, contanto que néo tenha

nenhuma alca no calcanhar.

Bota: qualquer sapato que
tenha uma parte mais alta que
cubra o tornozelo, podendo
chegar até a coxa.

Fonte: Adaptado, CHOKLAT (2012).

Além desses modelos, existem variacdes que ficaram consagrados no
mercado e receberam nomenclatura e definicbes especiais. Novamente foram
selecionados apenas os modelos que recebam o incremento do salto alto, dado o
objetivo do trabalho. Abaixo (Quadro 2) a descricdo de alguns desses estilos de

sapatos.



Quadro 2: Varia¢des dos modelos classicos consagradas no mercado

Representacédo do sapato

Definicao

Clog ou Babuche: sapato cujo
cabedal é geralmente
grampeado ou colado a uma

sola de madeira.

D’Orsay: variacdo do escarpim,
0 seu cabedal trasiero e o
dianteiro ndo se encontram.
Existe o semi D’Orsay em que

uma das laterais é fechada.

Plataforma: sapato que recebe

uma sola elevada.

Peep-toe: sapato com um
recorte na regido dos dedos e
gue deixa a mostra um Unico

dedo.
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Mary Jane: sapato fechado com
uma tira que cruza o peito do pé
e que é responsavel por

prender o sapato no pé.

Sling back: sapato aberto atras,
mas com uma unica tira que
envolve o calcanhar, deixando o

resto dele a mostra.

Sapato com tira em “T” ou T-
strap: € uma variagdo do
scarpin, tem uma tira que sobe
da gaspea no meio do pé e se
liga a uma tira perpendicular,

formando um T.

Fonte: Adaptado, CHOKLAT (2012).

2.3 Partes de um Sapato

De maneira andloga a secdo anterior, esta servirA como introducdo aos
conceitos basicos no que tange a nomenclatura de partes componentes de um
sapato. A selecdo da nomenclatura deu-se a partir dos termos mais utilizados no
setor calcadista, especificamente na regiao sul do Brasil.

Segundo Choklat (2008), o sapato € composto de diversas partes que quase
sempre sao fabricadas de forma independente, mas que precisam atuar em
conjunto. Abaixo estdo descritas as definicdes para pecas do calcado que, ao longo

de todo o trabalho, serdo comentadas como parte do processo de criagao.
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Quando se fala em cabedal, refere-se a tudo que estiver acima da sola. Ele é
composto de pecas de molde que séo costuradas juntas. O material de cabedal mais
tradicional é o couro, mas ele também pode ser feito de outros materiais como
tecidos e laminados sintéticos. Algumas pecas comuns que compdem 0 conjunto
denominado cabedal sdo: biqueira, gaspea, lateral, tira e algumas pecas sem nome
especifico que servem como adorno. Desses nomes, 0 Unico que ndo € intuitivo é a
gaspea, que geralmente determina a peca frontal do calcado e que pode ou nao
conter o bico, vai depender se existe uma peca separada para a biqueira
(CHOKLAT, 2008).

Para Choklat (2008) o forro, além de ser uma peca de acabamento, tem a
importancia de manter as partes internas do cabedal no lugar, servindo de apoio. Os
materiais mais comumente utilizados no forro sdo couro de porco, de bezerro, pelica,
tecidos e laminado sintético. O avesso é parte componente do forro e trata-se da
peca que fica no calcanhar. Ele serve como auxilio para firmar o pé no lugar, dando
firmeza no calce e no caminhar.

A couraca é uma peca que ajuda na manutencdo da forma e da altura da
extremidade frontal do sapato, o bico. Ela é feita de material termopléstico
semirrigido, o qual é moldado em altas temperaturas a forma da area do dedo e
quando esfria, torna-se rigida. A biqueira de sapatos mais sofisticados pode ser feita
de couro. O contraforte, de maneira semelhante a couraca, ajuda a preservar a area
do salto e a manter o calcanhar do pé no lugar. Ele também é feito de material
termoplastico semirrigido, podendo ser de couro em sapatos de melhor qualidade
(CHOKLAT, 2008).

Choklat (2008) descreve a alma como uma ponte de apoio entre o salto e a
ponta do pé. Trata-se de uma tira de aco que reforca a estrutura do calcado para
que nao se deforme e aguente a pressado do peso do usuério. Atualmente é utilizada
em quase todos os sapatos com mais de 2 centimetros de salto e deve ser
dimensionada conforme a altura do mesmo.

A palmilha de montagem oferece estrutura e forma a base do sapato e tem
como principal fungéo prender o cabedal e a sola. Essa peca, em determinados
modelos, recebe outra peca, geralmente de papeldo duro, que é chamada de reforgo
e ajuda a manter a estrutura do sapato (CHOKLAT, 2008).

Segundo Choklat (2008), a palmilha interna é utilizada para dar acabamento

estético ao calcado, escondendo a palmilha de montagem. Também pode ser
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funcional e conter espuma para aumentar o conforto. A sola é a parte do sapato que
toca no chéo. As solas podem ser feitas de diversos materiais, dependendo do precgo
e do uso final do sapato. Por ultimo, temos o salto que é um apoio elevado, feito de
material rigido e colado a sola na parte traseira do pé. A extremidade do salto de
sapatos femininos que encosta no chao é chamada de tacéo e é feita de maneira a
ser facilmente trocada em caso de desgaste. Abaixo (Figuras 13, 14 e 15) seguem

algumas imagens que visam representar as pecas descritas acima.

\

Figura 13 — Pecas componentes de um cabedal tipico.

traseiro

lateral

punho

peca para ilhos
peca para ilhos
punho

reforgo

lateral

ilhoses

10 enfeite lateral
11 enfeite lateral
12 gaspea

13 linha de costura
14 linha de costura
15 cadarco

16 biqueira

OCONOOOOAPLWN =

Fonte: Autor.



Figura 14 — Componentes internos do calcado.

salto

avesso
contraforte

forro da lateral
alma

reforco da palmilha
forro da lateral
palmilha interna
forro da gaspea
10 palmilha interna
11 couraca
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Fonte: Autor.

Figura 15 - Exemplos de pecas de um scarpin.

e\’

1 contraforte
2 palmilha de montagem
3 salto
4 palmilha interna
5 avesso
/ )6 debrum

7 linha de costura
8 sola
9 lateral da gaspea
10 forro da gaspea
11 lateral da gaspea
12 enfeite

13 biqueira da palmilha interna

Fonte: Autor.
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2.4 Materiais Utilizados na Fabricacao de Sapatos

Esta se¢do desenvolve os conhecimentos acerca dos diversos materiais que
sdo empregados na confeccdo de sapatos. A abordagem sera limitada aos materiais
com os quais se pretende trabalhar, pois existe uma ampla diversidade de opcdes,
dependendo da qualidade e do mercado do produto a ser desenvolvido.

Tratando-se mais especificamente dos materiais utilizados em cabedais de
sapatos, este trabalho visa abordar exclusivamente o couro devido ao mercado e
publico alvo que se deseja atingir, e que serdo abordados com maior énfase nas

secdes 3.1 e 3.2. Além disso, o couro € um material associado com Otimas

propriedades fisicas e largamente utilizado em sapatos de qualidade.

2.4.1 Couro

Segundo Hoinacki (1989), o couro constitui a pele do animal preservada da
putrefacdo por processos denominados de curtimento. Em geral, a preparacao de
todos os tipos de couros compreende trés etapas apresentadas abaixo:

a) Ribeira: tem-se a remocdo da maioria das estruturas e substancias néo
formadoras do couro. Geralmente, das trés camadas que constituem a pele,
remove-se a epiderme e a hipoderme, mantendo-se apenas a derme. Essa
camada apresenta uma estrutura fibrosa, bem como substancias que a
envolvem chamadas de material interfibrilar. Certa quantidade desse material,
dependendo do grau de flexibilidade e elasticidade que se deseja, deve ser
removida. Nas operacdes de ribeira estao incluidos os processos de remolho,
a depilacao, o caleiro, a desencalagem, a purga e o piquel;

b) Curtimento: as peles previamente preparadas sao tratadas com solu¢cdes de
substancias curtentes, sendo tornadas imputresciveis. IniUmeras substancias
agem como curtentes e elas podem ser divididas em trés categorias:

curtentes vegetais, minerais e outros tipos;

c) Acabamento: sdo executados tratamentos complementares as operacdes

anteriores e que dardo a aparéncia e o aspecto final ao couro. Aqui estao
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inclusas as operacdes de tingimento, engraxe, secagem e 0 acabamento
propriamente dito (HOINACKI, 1989).

A pele ndo apresenta textura nem espessura uniformes em todas as suas
regides. Tendo em vista esse fato, e visando obter produtos de maior uniformidade,
costuma-se dividir a pele em diferentes zonas. Na produc&o de couros para sapatos
pode-se trabalhar com toda a pele, sem os apéndices. Durante o processamento,
porém, devem ser compensadas deficiéncias relacionadas com as propriedades de
certas zonas (HOINACKI, 1989). Para Robinson (2002), as regides de uma pele por
ordem decrescente de qualidade e espessura sdo: grupon, culatra, pescogo e
barriga.

Para Robinson (2002), outro fator que é de grande influéncia no processo de
confeccdo de um calcado é o sentido de elasticidade de uma pele. A intensidade de
elasticidade varia conforme a raca e a idade do animal, bem como pelos diferentes
tipos de curtimento, engraxe e acabamento. Essa propriedade influencia na
resisténcia, no conforto e no calce de sapatos. As peles de origem vacum, equina,
caprina ou suina, tem o mesmo sentido de elasticidade. Esses conceitos estédo

ilustrados na Figura 16 a seguir.

Figura 16 — Regibes do couro e seus sentidos de elasticidade.

1- Anca ou culatra
2- Grupao
3-Pescocgo

4- Cabeca

5- Barriga

6- Patas ou Pernas

<+ Sentido de maior elasticidade

Fonte: Autor.
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Dependendo da espécie do animal, diferengas significativas sdo observadas

entre as peles. Em funcéo disso, € que existe um grande namero de tipos de couros

com variadas denominacdes.

2.4.1.1 Definicdes Importantes

Esta secdo explora a definicdo de alguns conceitos chaves da constituicao

fisica do couro com a finalidade de tornar a nomenclatura e as propriedades do

couro mais conhecidas. Abaixo se encontram alguns conceitos importantes para o

entendimento do couro:

a)

b)

Flor: € o desenho da superficie da pele ap6s a depilacdo e que € mantido
apos o curtimento. Constitui uma caracteristica propria e definida de cada tipo
de pele, ou seja, couros vacuns possuem um desenho especifico, 0s couros
ovinos possuem outro, e assim por diante (HOINACKI, 1989). Robinson
(2002) alega que os pontos de unido desta camada séo suscetiveis ao ataque
bacteriano e reacdo com produtos quimicos, podendo ainda romper sob efeito
mecanico. Para Rosa (2003), a flor € o lado do couro que tem pelo, ou seja, a
parte de cima da derme. E usualmente aproveitada para os mais diferentes

acabamentos;

Carnal ou camada reticular: trata-se da parte debaixo da derme (ROSA,
2003). Para Robinson (2002), sao fibras colagenas dispostas num angulo de
45 graus e sdo maiores e mais grossas. Esta camada é bem mais espessa e
irregular que a flor e € a responsavel pela resisténcia a tracdo e ao

rasgamento.

2.4.1.2 Espécies de Animais e suas Caracteristicas

Couros podem ser fabricados a partir das peles de inUmeros animais. Abaixo

sdo citadas e definidas as espécies mais comuns para fabricacdo de couros e

algumas de suas propriedades:
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Pele Vacum: geradas a partir de bovinos (boi, vaca, touro, bezerro, terneiro e
nonato). Esse tipo de pele € a mais utilizada em funcdo de suas dimensdes,
de suas propriedades fisico-mecanicas, além de seu baixo custo em funcéo
da grande quantidade de cabecas de gado vacum, abatidas para o consumo,
no mundo. Possui grande resisténcia, durabilidade e permite a respiracdo do
pé no calcado (ROBINSON, 2002). A pele oriunda do bezerro € lisa, uniforme
em peso, apresenta poros pequenos e pode ser utilizada em diversas cores e
acabamento natural. Os poros fechados, a fibra rigida que a compdem e a
auséncia de cicatrizes ou marcas adicionam valor para esta pele (ROSA,
2003). Para Harvey (1992), o couro de bezerro é reconhecido em todo o
mundo como o material de mais nobre qualidade para fazer cabedais de
sapatos, sendo muito empregado em sapatos de luxo. O nonato é o terneiro
que se tira do ventre da vaca quando esta é carneada na sua gestagao
(ROSA, 2003). A pele do nédo nascido ou recém-nascido caracteriza-se pelo
seu pequeno porte, baixa espessura, auséncia de defeitos na flor e baixa
resisténcia fisico-mecéanica (ROBINSON, 2002);

Pele Caprina: originadas da cabra, do bode e do cabrito. Essa espécie de
pele, em funcdo de sua pequena espessura e tamanho, excelente aspecto
visual e alto custo para venda, tem sua utilizacdo restrita a sapatos de luxo
(ROBINSON, 2002). Estes couros podem ser trabalhados no lado da flor e do
carnal; se for escolhido o lado da flor, temos a napa; se for no lado do carnal,
temos a camurca de cabra. E considerada a melhor pele para fazer sapatos e

pelo seu tamanho também recebe a denominacéo de pelica (ROSA, 2003);

Pele Suina: sdo oriundas do porco e do leitdo. Esses couros apresentam
quase a mesma composicao histologica das demais peles, porém a diferenca
reside no fato de a raiz do pelo atravessar toda a pele, até a carne. Em razéo
disso, € que até mesmo na raspa do porco aparecem furos referentes aos
foliculos pilosos. Sua pele é tradicionalmente utilizada em forros de sapatos
de luxo (ROBINSON, 2002);

Pele Equina: obtidas do cavalo e da égua. Essa pele apresenta um

entrelacamento das fibras bastante semelhante a pele vacum em quase sua
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totalidade. O emprego das peles de cavalo limita-se a forracdo de sapatos
sociais (ROBINSON, 2002);

e) Pele Ovina: geradas da ovelha, carneiro e borrego. E comumente empregada
na indastria de sapatos como forro para sapatos de inverno, gracas a
presenca de I& que atribui conforto e isolamento térmico ao sapato (ROSA,
2003);

f) Peles Exéticas: os couros denominados de exdéticos sao provenientes de
animais diversos, como 0s peixes, avestruz, cervo e répteis em geral. O couro
de peixe recebe um processamento diversificado, pois € diferente
histologicamente de todas as outras devido a presenca das escamas. As
espécies mais utilizadas sdo a tilapia, o tambaqui, a carpa e o pacu
(ROBINSON, 2002). O avestruz gera um couro resistente, macio, facil de
extrair e de tingir e possui marcas caracteristicas do implante das penas, o
gue é muito valorizado. A pele das pernas € escamosa e assemelha-se ao
couro de répteis (ROSA, 2003). Os cervos, criados em cativeiro no norte da
Itdlia, produzem peles macias de caracteristica Unica, com toque sedoso,
ideal para sapatos de conforto ou de luxo, por ser um produto de valor
elevado (ROBINSON, 2002). As peles de répteis compreendem as tartarugas,
cobras, crocodilos, jacarés e lagartos. Todos sao diferenciados pelos padrdes
complicados da pele escamada de cada animal. Alguns dos couros de répteis
sdo restringidos de uso por leis que protegem espécies em extingao (ROSA,
2003).

2.4.1.3 Tipos de Curtimento

O curtimento influencia significativamente nas propriedades finais do couro.
Abaixo estdo conceituados o0s dois principais tipos de curtimento utilizados
atualmente:

a) Sais de Cromo: para Robinson (2002), trata-se do curtimento por sais de
cromo e recurtido com taninos vegetais. E o couro mais comercializado em

funcdo de suas propriedades fisico-mecéanicas, maciez e facil manuseio.
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Permite receber qualquer tipo de acabamento. Jung (2002) diz ser o principal
produto curtente utilizado (mais de 90%). Dependendo do processo de
recurtimento, o couro podera ser denominado de Cromo ou Semi-cromo.

Apresenta grande maciez e elasticidade, versatilidade no uso, flor fina e lisa;

Taninos vegetais: para Robinson (2002), é o couro curtido com taninos
vegetais e utilizado como cabedal para sapatos que se queiram fazer
acabamentos com auxilio do fogo. Possui toque encartonado (rigido), pouca
resisténcia ao rasgo, ao calor e a luz. Ndo é comum 0 seu uso na fabricacéo
de cabedais de sapatos devido a sua baixa elasticidade, porém sdo 6timos

para as solas desses produtos.

2.4.1.4 Algumas Denominacdes Técnico-Comerciais

Em virtude da grande variedade de acabamentos com diferentes nomes,

encontram-se, a seguir, algumas definicdes para denominacbes de acabamentos

utilizadas no mercado do couro:

a)

b)

Box-calf: para Jung (2000), € o couro de bezerro curtido ao cromo e recurtido
ao tanino vegetal. Possui espessura, tamanho e propriedades fisico-
mecanicas intermediarias ao nonato e ao vacum adulto. Possui também poros
pequenos e pouca incidéncia de defeitos na flor, geralmente recebendo
acabamentos polidos ou lustrados, valorizando seu aspecto visual. E muito

utilizado em sapatos de luxo;

Pelica: para Robinson (2002), é um couro de curtimento semi-cromo, com
acabamento anilina de alto brilho. Rosa (2003) diz ser usada em sapatos de
moda por ser uma pele fina e macia, proporcionando conforto. Jung (2000) a
define como um couro de origem caprina curtido ao cromo e recurtido com
taninos vegetais ou com resinas acrilicas;

Napa: para Robinson (2002), é um couro de curtimento semi-cromo, com
acabamento anilina ou semi-anilina de grande maciez e elasticidade. Jung

(2000) diz que pode ser de couro vacum ou de origem caprina, sendo ambos
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curtidos ao cromo e recurtidos com resinas acrilicas. A napa caprina

diferencia-se pela textura peculiar da flor;

Camurca: diferencia-se dos outros tipos, pois o seu lado valorizado é o lado
do carnal através de lixamento. A camada flor permanece intacta, o que
proporciona maior resisténcia (ROBINSON, 2002). Para Jung (2000), é uma
pele de origem caprina curtida ao cromo e recurtida com resinas acrilicas.
Essa pele apresenta flor, mas é valorizada pelo lado carnal, onde as fibras

sao bastante finas, curtas e macias. Outra caracteristica é sua baixa

espessura, sendo assim empregada em sapatos femininos de luxo;

Nubuck: couro vacum curtido ao cromo e recurtido com taninos vegetais, que
recebe tingimento atravessado e um tratamento com lixas que valoriza a flor
do couro dando a ela um efeito semelhante ao da camurca (JUNG; 2000;
ROBINSON, 2002). Rosa (2003) diz que requer cuidados especiais ha sua

manutencao e conservacao.

2.4.1.5 Acabamentos Superficiais

A operacdo de acabamento confere ao couro sua apresentacdo e aspecto

definitivos. O acabamento podera melhorar o brilho, o toque e certas caracteristicas
fisico-mecanicas, tais como impermeabilidade a agua, resisténcia a friccdo e solidez
a luz. Pelo acabamento sédo aplicadas ao couro camadas sucessivas de misturas a
base de ligantes e pigmentos (HOINACKI, 1989; ROBINSON, 2002).

Existem diversos tipos de acabamentos, porém existem trés tipos basicos que

dao origem aos demais: anilina, semi-anilina e pigmentado. Além desses, existem
ainda outros tipos como: gravacao ou estampagem, lixamento e o verniz. Abaixo se

apresentam as definicbes desses acabamentos:

Anilina: Robinson (2002) descreve este acabamento como sendo
transparente, no qual a cor é conferida por intermédio de corantes. Ou seja,
apesar da primeira camada ser colorida, consegue-se ver nitidamente 0s

poros e desenhos naturais da flor do couro. Hoinacki (1989) acrescenta que
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0s acabamentos anilina procuram salientar a aparéncia e o aspecto natural do

couro,

Semi-anilina: consiste hum acabamento semitransparente, no qual a cor &
conferida por intermédio de corantes e pigmentos. Este acabamento
caracteriza-se por nao ter a flor corrigida através de lixa (ROBINSON, 2002).
Para Hoinacki (1989), o semi-anilina recebem pequenas quantidades de

pigmento para obter certos efeitos de homogeneizacéo e cobertura;

Pigmentado: acabamento de cobertura no qual a cor € conferida por
intermédio de pigmentos. Este acabamento caracteriza-se por ter a flor do
couro lixada, e, devido as camadas de pigmentos, ndo se consegue visualizar
a flor (ROBINSON, 2002). Para Hoinacki (1989), o pigmentado é utilizado
quando ha necessidade de efetuar corre¢cdes mais profundas, visando
atenuar defeitos naturais da matéria-prima ja que esse acabamento encobre o

desenho e o aspecto da flor;

Estampagem: € uma operacao realizada em maquinas de estampar couros,
por intermédio da prensagem de chapas ou cilindros possuidores de
saliéncias que serao transferidas a superficie do couro (JUNG, 2000). Este
processo € um acabamento na flor que imprime uma textura (ROSA, 2003).
Pode ser uma imitacdo da textura de couros de cobra, avestruz, crocodilo,

etc., e geralmente é empregada em couro vacum;

Lixamento: para Robinson (2002), pode acontecer no lado carnal tendo como
objetivo uniformizar as felpas, dando melhor aspecto visual. Se for na flor, tem
como finalidade diminuir as saliéncias existentes em funcdo de defeitos. A
camurca € um exemplo de produto lixado pelo lado carnal, assim como o

nubuck € um exemplo lixado pela flor;

Verniz: consiste em um acabamento de cobertura extremamente liso e com
alto brilho, no qual ndo se consegue visualizar a flor (JUNG, 2000). Para esse
tipo de acabamento utilizam-se couros de qualidade mais baixa, pois sua flor

sera corrigida atraves de lixamento, para apos receber inUmeras camadas de
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tinta pigmentada, que cobrirdo a grande maioria das imperfeigcdes. O verniz
tem como fungdes principais proteger e dar bom aspecto visual a flor, além de
permitir posterior estampagem ou gravacao do filme aplicado. Sao aplicados
em duas camadas. O top intermediario tem como caracteristicas a
flexibilidade e a ndo reagdo com a camada de tinta. O top final tem como
caracteristicas a baixa flexibilidade, boa resisténcia a friccdo,
impermeabilidade e fixacdo das demais camadas. Os tops sdo ceras ou
resinas proteicas que conferem ao couro um acabamento bastante brilhante

chamado de verniz.

Palmilha de Montagem

A palmilha de montagem é um componente do calcado de muita importancia

(HARVEY, 1992). Na maior parte das constru¢cdes de sapatos, essa peca € a base

na qual o cabedal e a sola sdo presos. Suas caracteristicas também afetam o

conforto do usuario. Abaixo se definem as propriedades das palmilhas de montagem

confeccionadas de diferentes materiais:

a)

b)

Celulose: o material de celulose vem das fibras do algoddo, que
posteriormente sdo aglutinadas com latex e demais resinas que conferem as
propriedades fisico-mecanicas da celulose (JUNG, 2000). E o material mais
utilizado em sapatos montados com cola em funcéo de ter boas propriedades
fisico-mecanicas, facilidade de processamento e custo compativel. Possuem
boa estabilidade dimensional e ao calor, possui 6tima absorcdo de suor,
aceita facilmente a conformacdo, tem pouca resisténcia a friccdo quando
umido e apresenta boa resisténcia a tracdo. Conforme Robinson (2002),
devido as caracteristicas do processo de fabricacdo, as chapas de celulose
possuem diferencas no sentido de flexibilidade. Por isto, toda chapa de

celulose apresenta uma direcéo de corte e o lado correto para se trabalhar;

Recuperado de Couro: € uma matéria-prima vinda da serragem de couros
curtidos. A serragem é moida, refinada e aglomerada com resinas. As
palmilhas desse material possuem boa absor¢cdo de suor e umidade, baixo

custo, aceitam bem estampas ou acabamento, porém, ndo aceitam bem a
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conformacao, tem baixa estabilidade dimensional e boa resisténcia a flexdo
(ROBINSON, 2002);

N&o Tecido: as palmilhas de ndo tecido possuem Otima resisténcia ao
rasgamento, boa absorcdo de suor, boa resisténcia a friccdo a umido, étima
resisténcia a flexao, 6tima estabilidade dimensional, boa resisténcia a costura,
mas nédo aceita conformacao e é de custo elevado (JUNG, 2000). De acordo
com Robinson (2002), a palmilha de montagem de nao tecido € empregada

em ténis esportivos;

Couro: a palminha de couro é oriunda da raspa de couros sola (grossos e
pesados curtidos fortemente com taninos vegetais). Suas principais
caracteristicas sdo a 6tima absorcdo de suor e umidade, resisténcia elevada
a flexdo e a friccdo a umido, aceita conformacéo e possui boa estabilidade
dimensional. Em funcdo de seu custo elevado e maior quantidade de
operacfes necessarias, 0 couro tem seu uso restrito a sapatos de luxo
(ROBINSON, 2002).

Reforgo da Palmilha

Os reforcos de palmilha sdo materiais que constituem a regido do calcanhar e

enfranque (laterais do pé€) das palmilhas de montagem (JUNG, 2000) S&o utilizados

em sapatos que sofrerdo montagem com pregos no calcanhar ou com salto superior

a 1 centimetro e que nao sejam de salto anabela. Sendo assim, quanto maior for a

altura do salto, maior deverd ser a dureza do material de reforco. Abaixo se

encontram 0s materiais mais comumente empregados na fabricacdo deste

componente:

a)

Papeldo: o papeldo € um aglomerado de fibras extraidas de papéis
reciclados, celulose e resinas. Trata-se do material mais utilizado no refor¢o
de palmilhas devido ao seu baixo custo (tanto em matéria-prima como em
maquinario), além de conferir a palmilha de montagem os resultados
desejados (ROBINSON, 2002);



49

7

b) Injetados: quando o reforco é de plastico, ele é injetado diretamente no
material da palmilha de montagem. O polimero a ser escolhido, depende da
dureza e resisténcia que se pretende obter. As vantagens desse tipo de
reforco sdo a grande produtividade e a diminuicdo nas etapas de

processamento de uma palmilha (JUNG, 2000).

2.4.4 Contraforte e Couraca

Contrafortes e couracas tém as funcdes de armar e manter o formato na
forma do calgcado contribuindo para a sua estética. A couraca tem ainda a funcéo de
reforcar a regido do bico do calcado, evitando rompimentos na flor do couro que
geralmente ocorrem na montagem do cabedal (JUNG, 2000). A grande variedade de
sapatos, desde os modelos mais leves até os mais robustos, demandam uma
correspondente variedade em reforcos para atender as necessidades estéticas e
funcionais (HARVEY, 1992).

Existem alguns fatores que influenciam na escolha de um material de couraca
e contraforte e esses podem ser divididos em fatores que dizem respeito ao calcado
e fatores que dizem respeito ao material em si. Quanto ao calgcado, geralmente
deve-se fazer atencdo ao material do cabedal (suas propriedades e espessura), a
altura do salto, tipo de calcado que se pretende construir e a modelagem. As
caracteristicas do proprio material sdo o ponto de amolecimento (para 0s
termoplasticos), resisténcia a tracdo, a deformacéo, ao rasgo, tipo e espessura do
material e facilidade de colar (ROBINSON, 2002). Abaixo estédo definidos os tipos de
contraforte confeccionados de diferentes materiais:

a) Termoplasticos: sdo mais utilizados em funcéo de sua facilidade de aplicacéo
no calcado, bem como de suas propriedades de cura imediata, sem
necessidade de esperar, dando agilidade para a producdo (JUNG, 2000).
Esses contrafortes sdo cortados, chanfrados e fixados no cabedal por meio
de uma matriz especifica com temperatura em torno de 150°C. Essa
operacdo € denominada pré-conformacdo. Em outra etapa, antes do cabedal
ser fixado a forma, o contraforte sofre uma conformacdo na qual é
pressionado contra uma matriz em temperatura elevada (de 100 a 130°C)

durante 10 segundos, fazendo com que o contraforte amoleca. E entdo
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pressionado contra uma matriz gelada (de -10 a 0°C) durante 10 segundos,
provocando um choque térmico e fazendo com que o contraforte endureca e
tome o formato exato da matriz gelada (JUNG, 2000). Harvey (1992) diz que
este tipo de contraforte sdo os mais comumente utilizados e podem ser
amolecidos por calor e tornadas suficientemente maleaveis para aceitar a

tracdo na hora da montagem;

b) Ativacdo Quimica: para Robinson (2002), este tipo de contraforte possui base
nao tecida impregnada com poliestireno e outras resinas que sao
responsaveis pela dureza e adesividade. Esses componentes sédo cortados,
chanfrados e aderidos ao cabedal instantes antes de serem montados na
férma. Para tanto, faz-se necessaria a sua reativacao por meio de solventes.
Ap6s montados, esses contrafortes necessitam de 12 a 18 horas para
evaporacdo completa do solvente, para sé entdo 0s sapatos serem
desenformados. Em virtude disso, tem seu uso restrito a empresas de
pequeno porte com baixa producdo. Outro caso em que esses contrafortes
sdo utilizados € na confeccdo de amostras de pares (protétipos), quando a

matriz de conformacgao ainda nao foi desenvolvida,;

c) Couro: segundo Jung (2000), os contrafortes desse tipo sdo oriundos de
couros atanados e sem acabamento e, por ser um material absorvente,
proporcionam excelentes propriedades de adaptacdo ao calcanhar do
usuario. Tem seu uso restrito a sapatos de luxo, pelo fato da matéria-prima ter

alto custo e seu processo de conformacéo na forma ser demorado.

As definicbes abaixo tratam das propriedades das couracas confeccionadas
de diferentes materiais:

a) Termoplastica: esse tipo de couraca € cortada, chanfrada, e fixada ao cabedal
por intermédio de prensas com temperatura de 120°C durante 3 a 7
segundos. Antes de o calgcado ser montado na férma, essas couracas
recebem um aquecimento (reativacdo), tornando-se plasticas novamente para

garantir melhor acomodac¢ao no bico da forma (ROBINSON, 2002).
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b) Ativacdo Quimica: para Jung (2000), sdo couragas cortadas, chanfradas e

245

fixadas ao cabedal instantes antes desse ser montado. Antes de fixa-las, faz-
se necessaria a reativacdo das mesmas com solventes especificos. Robinson
(2002) explica que elas podem ser fabricadas com uma base de tecido ou de
nao tecido. As de base de tecido sdo impregnadas com resinas e entao
recebem uma camada de adesivo em uma das superficies. Confere armacao
e Otima resisténcia a tracdo ao bico do calcado e é empregada,
principalmente, em sapatos confeccionados com couros atanados, que sao
sensiveis ao calor. J4& as de ndo tecido, pelo fato de a resina estar
impregnada da mesma forma, s6 irdo dar boa colagem quando a couraca
estiver bem seca. Esse tipo de couraca confere armacdo, porém nenhuma

resisténcia a tracdo, em funcdo de sua pequena fixacdo quando amolecida;

Couro: Robinson (2002) descreve que esse tipo de couragca é obtida de
couros atanados e geralmente fixadas ao cabedal com adesivo. Essa
couraca, quando montada, deve ser umedecida com agua. E comumente
utilizada para dar armacéo e um pouco de resisténcia a tragcdo em sapatos de

luxo.

Alma

Conforme Harvey (1992), a alma é um dos componentes mais vitais no

calcado. Ela deve suportar os pesados esfor¢cos de torgcédo e flexdo enquanto ainda

deve manter o correto alinhamento da parte da frente do calgado com o salto. As

almas podem ser produzidas a partir de fitas de aco. Jung (2000) descreve a alma

como sendo um material de reforco utilizado no centro dos reforcos de palmilhas de

montagem e servem como um complemento para a resisténcia do sapato. As almas

sao geralmente utilizadas em sapatos com saltos superiores a 2 centimetros, exceto

quando o salto for anabela. Harvey (1992) diz que as espessuras de agco mais

comuns sdo de 1,2 ou 1,42 milimetros e que as larguras variam entre 8 e 13

milimetros, dependendo da estrutura do sapato e altura do salto. Robinson (2000)

diz que existem 3 tipos de almas mais utilizadas: alma de arame, de aco e de

plastico, abaixo descritas:
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a) Alma de Arame: é a mais utilizada em virtude de seu baixo custo e grande
versatilidade, pois € produzida com aco comum ao carbono (SAE 1020) que
possibilita sua conformacao diretamente na palmilha. Outras caracteristicas
marcantes sdo a baixa resisténcia a deformacdo e grande maleabilidade
comparado com outras ligas. E recomendada para a producdo de saltos
inferiores a 6 centimetros de altura. Apresentam ranhuras para auxiliar na

fixacdo do formato apds a sua conformacéao (JUNG, 2000);

b) Alma de aco: é produzida com aco comum ao carbono (SAE 1080), que é
bem mais rigido e menos maleavel que o aco utilizado na alma de arame.
Esse aco também é conhecido como aco temperado em 6leo. O custo € mais
elevado, permite certa flexibilidade durante o caminhar, recebe um tratamento
anticorrosivo, € menos espessa que a de arame, mais resistente a quebra e a
deformacédo, possui vincos que evitam a sua deformacao e o perfuro frontal &
ovalado, possibilitando o movimento longitudinal da alma ao caminhar (JUNG,
2000);

c) Alma de pléstico: obtidas pela injecdo de PVC (cloreto de polivinila), PP
(polipropileno) e PE (polietileno). As almas de plasticos flexiveis séo utilizadas
em sapatos esportivos e certas sandalias de saltos baixos com o objetivo de
manter o formato da planta do calcado sem tirar a flexibilidade do mesmo. Ja
as almas de plasticos rigidos séo utilizadas em sapatos de seguranca (JUNG,
2000).

2.4.6 Fita de Reforco

As fitas sdo materiais de refor¢co aplicados manualmente e utilizados nas
bordas de boca de gaspeas, reforcos de costuras e reforcos de certas partes do
cabedal. Tem como caracteristicas marcantes a largura superior a 2 milimetros e
inferior a 10, base tecida e contém adesivo sensivel a pressdo. A matéria-prima é a
poliamida em virtude de proporcionar uma boa resisténcia a tracdo, 6tima memoria e
grande alongamento (ROBINSON, 2002). Segundo Jung (2000), possuem grande

versatiidade em funcdo de suas varidveis larguras e facil aderéncia. Em
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determinadas emendas ou decotes, o emprego de fitas de reforgo é essencial para

evitar problemas de rompimento durante o processo de fabricacdo, bem como

durante o uso do calcado.

2.4.7

Espuma

As espumas sdo materiais solidos de densidade extremamente baixa e que

ao togue conferem maciez, amortecimento e volume. Elas proporcionam ao usuario

do calcado uma sensacao de conforto no calce e no caminhar (ROBINSON, 2002).

A seguir sdo conceituados os diferentes tipos de espumas:

a)

b)

Poliuretano (PU): esse tipo de espuma se caracteriza por oxidar facilmente
pelo efeito da luz, por ter média resisténcia ao rasgamento e ao
esfarelamento, por apresentar boa absorcdo do impacto e memdria, baixa
densidade e baixo custo. A densidade é fator determinante para o conforto e
o favorecimento de um bom calce. A densidade ideal deve ficar acima de
0,024 g/cm® e para espumas com até 4 milimetros de espessura, sugere-se
densidade superior a 0,028 g/cm®. A espuma de PU é extremamente
absorvente e permeavel, o que dificulta a sua colagem com adesivo liquido,
principalmente se houver posterior prensagem, pois a deixa amassada
(JUNG, 2000);

Etil Vinil Acetato (EVA): comparando a espuma de EVA com as demais, essa
se caracteriza por possuir memoria duradoura, 6tima resisténcia ao
rasgamento e a friccdo, Otima resisténcia a acdo da luz, densidade
intermediaria entre as espumas de PU e de latex, custo superior a de PU,
impermeavel. O EVA é produzido em placas de espessura em torno de 2
centimetros, sendo apo6s dividido em camadas de acordo com a espessura
desejada (ROBINSON, 2002);

Latex: apresenta baixa resisténcia ao esfarelamento e ao rasgamento, oxida
facilmente pelo efeito da luz, possui excelente memodria e absorcdo do
impacto (e por isso recomendada para o estofamento de palmilhas), custo

elevado e grande densidade. Atualmente esta caindo em desuso devido as
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suas caracteristicas e impossibilidade de reciclagem dos residuos (JUNG,
2000);

2.4.8 Adesivo

Os adesivos sao de extrema importancia na fabricacdo de sapatos. Se suas

propriedades ndo forem pensadas com atencédo existe o risco de um calgado

descolar, abrir ou rasgar. Abaixo sdo explicadas as propriedades dos diferentes tipos

de adesivos:

a)

b)

Neoprene: o0s adesivos denominados de Neoprene sdo a base de
policloropreno e possuem as seguintes caracteristicas: coloragdo amarela,
tempo de secagem em torno de 15 minutos, sdo utilizados para colagens de
cabedal, solados de couro e forracdo de saltos (ROBINSON, 2002);

PU: Jung (2000) explica que os adesivos de PU tém as seguintes
caracteristicas: coloracdo transparente, tempo de secagem em torno de 10
minutos, precisa ser reativado, € utilizado para colagens mais dificeis como
de couros com maior nivel de oleosidade, solados de PVC, PU, Nylon e
outras borrachas;

Hot-melt: de acordo com Jung (2000), consiste numa gama de adesivos que
se encontram em forma sdélida (graos, pastilhas, fios ou cristais), portanto ndo
possuem solventes. Necessitam de calor para fundirem e serem aplicados,
sdo atdxicos e ndo necessitam de tempo de secagem. Seu uso se restringe a
alimentacdo de maquinas. Os adesivos hot-melt de poliamida possuem boa
flexibilidade e sado utilizados em maquinas de virar bordas, tiras, de apontar o
bico, calceiras e de injetar couracas. Os a base de poliéster possuem
excelente propriedade de adeséo e séo utilizados em maquinas de apontar o
bico. Por ultimo, os adesivos de EVA apresentam grande flexibilidade, porém
pouco poder de adesao e sao utilizados para dublagem de cabedais e fixacao
de palmilhas de montagem a forma (ROBINSON, 2002).
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2.49 Linha

Jung (2000) diz que as linhas para sapatos consistem de fios torcidos,
monofilamentos e fios trancados. Esses fios, por sua vez, sdo originados de
filamentos ou fibras descontinuas que sao extraidas da natureza (fibras naturais) ou
ainda obtidas da polimerizagcdo de substancias extraidas do petréleo (sintéticas).

Para Harvey (1992), as linhas e costuras escolhidas para os cabedais devem
ser selecionadas de maneira que a linha sempre arrebente antes do cabedal, pois
uma costura pode ser refeita, mas um cabedal ndo pode ser remendado. As
propriedades mais importantes para a costura de sapatos sdo a facilidade de
costura, as propriedades de tensdo, a resisténcia da costura a abraséao, elasticidade
e resisténcia ao calor. Abaixo, algumas propriedades das linhas de costura
confeccionadas de diferentes materiais:

a) Linha de Poliamida: é a linha mais empregada na industria calcadista em
funcdo do seu custo e propriedades fisico-mecéanicas. A resisténcia a ruptura
€ ligeiramente superior a linha de poliéster. A linha de poliamida € mais
elastica, o que pode ser prejudicial ao aspecto e ao funcionamento da
costura. O alongamento das linhas ap0s a costura é alto, podendo causar
maior retracdo da linha e consequente repuxamento da linha, principalmente

em materiais muito macios ou finos (JUNG, 2002);

b) Linha de Poliéster: caracteriza-se por conferir a linha bom aspecto visual,
assemelhando-se a seda, maior maciez que a poliamida, pouco alongamento
e memoria, favorecendo um bom desempenho da costura evitando
enrugamentos ou aumento do furo da agulha no material. Mais comumente
utilizada na confeccéo de roupas (ROBINSON, 2002);

c) Linha de Seda: é uma fibra proteica de origem natural obtida do casulo do
bicho da seda. As fibras de seda conferem a linha boa resisténcia a ruptura,
alto brilho e maciez. Em funcéo de seu excelente aspecto visual e alto custo,

tem seu uso restrito a sapatos e confecc¢des de luxo (JUNG, 2002).
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2.5 Processos de Fabricacdo de Sapatos
2.5.1 Setor de Corte

O corte dos cabedais e das pecas de forro € o primeiro passo na fabricacao
de sapatos. Essas partes sao cortadas de acordo com um padrdo determinado na
etapa da modelagem® (BONHAM, 1980). O processo de corte consiste basicamente
em cortar as pecas necessarias para a confeccdo de um modelo determinado,
podendo ser efetuado manualmente ou mecanicamente (SILVA, 2002).

O corte sempre foi tradicionalmente realizado manualmente, porém hoje a
maior parte das empresas que trabalha com uma producdo mais elevada tem as
maquinas como principal método utilizado. A escolha €, geralmente, dada por uma
guestdo econbmica. Se a quantidade de pares produzidos de certo modelo justifica o
custo que envolve a fabricacdo de facas de corte, entdo o corte utilizado € por uma
maquina denominada balancim de corte; caso contrario serd manual. A qualidade do
produto final é indiferente quanto ao método utilizado (BONHAM, 1980). Abaixo
segue a definicdo dos dois tipos de corte:

a) Corte Manual: € mais comumente utilizado no corte de amostras, modelos
exclusivos ou fabricados com matérias-primas de pequenas dimensdes. Para
efetuar o corte manual utiliza-se a faca de cortador, lima, alicate de corte reto,

lapis de marcar couro, lamina para fio e pedra de amolar (SILVA, 2002).

b) Corte Mecéanico: o corte no balancim de corte € preferido pela velocidade e
praticidade. Existem trés tipos diferentes, o mecanico, o hidraulico e o elétrico.
As maquinas mecanicas e hidraulicas devem ter suas funcdes reguladas a fim
de nao “enterrar” a navalha no cepo de corte (nome dado a chapa de material
gue serve como base para o corte). Para tanto, torna-se necessario regular a
pressdo aplicada e a altura do balancim. No modelo elétrico, a regulagem de
presséao é feita automaticamente pela maquina (BONHAM, 1980).

Balancins de corte tipo oscilante sdo maquinas que utilizam sistemas de
transmissao de forca hidraulica ou mecéanica. Apresenta adequacao da necessidade

de forca que a maquina empregara em funcdo da resisténcia do material a ser
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processado. O principio de funcionamento consiste em posicionar o material sobre o
cepo, posicionar a navalha e realizar a prensagem (SILVA, 2002).

As facas de corte podem ser navalhadas de um ou dos dois lados e séo feitas
de aco conformado a frio para obter o formato desejado. E importante que elas
sejam frequentemente comparadas a uma faca mestre para que seja avaliado se
foram deformadas devido ao uso. Devem manter-se sempre afiadas para que se
possa obter um corte de qualidade (BONHAM, 1980). De acordo com Silva (2002),
sao ferramentas afiadas que possuem o formato do modelo que se deseja cortar e
que sao pressionadas contra o material a ser cortado por um balancim.
Normalmente sdo confeccionadas com aco fita ou ago forjado. O balancim pode ser

visto na Figura 17.

Figura 17 —‘BalancirR de corte e cepo de corte (em verr;je).
\ i

Fonte: Autor.

Cepos de corte sdo acessorios do balancim que tem como finalidade servir de
base de corte de materiais. Ele suporta a pressdo do martelo e permite a penetragéo
do fio da navalha. Sdo encontrados em chapas de diferentes espessuras e podem
ser produzidos com diversos materiais como nylon, polipropileno, borracha e
poliuretano (SILVA, 2002).

A etapa seguinte é denominada Chanfracdo. Segundo Bonham (1980),
entende-se por chanfracdo o afinamento, ou seja, a diminuicdo da espessura dos
cantos e/ou bordas das pecas do calgcado de acordo com as exigéncias do modelo e
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das operacdes seguintes. A finalidade desse processo é melhorar o acabamento
final do cabedal, o conforto na hora do caminhar, ajudar na construcao e dar firmeza
para a costura. A reducdo do material € geralmente feita no lado carnal do couro,
deixando o lado da flor intacto. Entretanto, dependendo da situacéo, pode tornar-se
necessario remover o lado da flor para auxiliar na colagem de duas pecas. Tem por
finalidade preparar as bordas das pecas do sapato para futuras operagbes como
virados, sobreposi¢cfes, emendas, entre outras. A maquina de chanfrar (Figura 18)
regulada corretamente, com o auxilio de uma navalha, retira parte do material
existente na borda da peca, deixando-a mais fina e maleavel, permitindo, por

exemplo, uma emenda de pecas sem acumulo de material.

Fgura 18 — Maquina de chanfrar.

L >

e .

Fonte: Autor.

Existem 4 tipos de chanfros que proporcionam acabamentos diferentes e
diferenciam-se entre si pelo tamanho de area atingida, quantidade de material
retirada e posteriores processos de colagem e costura representados na Figura 19.
Abaixo se encontram as descri¢cdes de Silva (2002) desses chanfros:

a) Virado: quando o virado é realizado em couros finos e macios, como pelica e
bezerro, deve-se cuidar para nao fazer um chanfro com pouca espessura
prejudicando a resisténcia da peca. Neste caso a espessura final da borda
chanfrada fica em torno de 40 a 50% da espessura final do material. Os

couros mais rigidos, espessos e quebradicos comportam-se melhor no virado



b)

d)
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como um chanfro cavado e pouco espesso. A espessura final da borda, nesse
caso, fica de 25 a 30% da espessura final do couro. A largura do chanfro

virado de ambos os casos pode variar entre 9 e 20 milimetros;

Sobreposto: deve ser feito com um caimento bom, pois sua finalidade é a de
gue nao fiqguem marcas na regido de sobreposi¢do. Em situa¢gées normais, o
chanfro é realizado no carnal, neste caso sua largura sera de 8 milimetros. No
entanto, em sapatos sem forro, de verniz ou em pecas longas, como canos de
bota, onde se requer uma maior aderéncia na colagem, o chanfro é realizado
na flor, porém na largura de 6 milimetros. Geralmente a espessura final fica
em torno de 35 a 40% da espessura inicial, mas se o objetivo for a obtencéo
de uma emenda invisivel (sem costura), entdo as duas pecas deverdo ser

chanfradas com final zero.

Luva: nesse caso, a peca a ser chanfrada recebera uma costura bem préxima
a borda. Sua finalidade é a de evitar volume ou caro¢os no momento da
realizacdo da costura do virado luva. No entanto, deve cuidar-se para que a
resisténcia do material ndo fique prejudicada. Sua largura devera ser de 4 a 8
milimetros e sua espessura de 40 a 60% da sua espessura total;

A Fio: é realizado em pecas que, geralmente, tem suas bordas expostas e
nao viradas. Deste modo, essas bordas devem ter sua aparéncia livre de
fibras soltas e uma espessura uniforme. Sua largura devera ser de 6

milimetros e sua espessura em torno de 60 a 70% da sua espessura original.
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Figura 19 — Diferentes chanfros em uma peca de cabedal.

L
s Virado Virado completo

Fonte: modificado de BONHAM (1980).

2.5.2 Setor de Preparacéo e Costura

2.5.2.1 Preparacéo

A preparacdo compreende uma série de operacdes que prepara o cabedal
para a costura (BONHAM, 1980). Segundo Silva (2002), a preparacao é a uniao de
pecas, sendo realizada alternadamente com a costura, podendo ser iniciada até
mesmo antes da costura, dependendo do modelo. Considera-se preparacao todas
as operacoes realizadas no setor, exceto aquelas que utilizam maquinas de costura.

Existem operacgbes de preparacdo que sao mais frequentes, mesmo havendo

variagbes entre diferentes modelos. Pode-se dizer que essas sdo consideradas
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operacdes chaves e cuidados devem ser tomados ao realiza-las. De acordo com
Silva (2002), séo elas:

a)

b)

d)

Aplicar a Fita de Refor¢o: geralmente as fitas possuem um dos lados suprido
de adesivo autocolante. A operacdo de aplicar a fita tem a finalidade de
reforcar a peca, seja na borda chanfrada ou em outro ponto e também serve
para proporcionar um calce melhor. As fitas podem ser colocadas
manualmente ou a maquina, dependendo do modelo e de sua exigéncia.
Pode-se aplicar mais de um tipo de fita (largura, espessura e material) no

mesmo modelo;

Virar Bordas: essa operacédo de tem como finalidade melhorar o acabamento
de bordas. Pode ser realizada manualmente ou a maquina, porém
independentemente da forma realizada, deve respeitar a largura pré-

determinada na modelagem;

Unir Pecas: consiste em aplicar adesivo uniformemente nas partes a serem
unidas. Apos a aplicacdo correta do adesivo e da secagem adequada, faz-se
a unido das pecas. Esta operacdo € muito importante, pois devem ser
respeitados os limites impostos pela modelagem, para garantir a qualidade de
acabamento. Depois de corretamente unidas, as pecas podem ser rebatidas
ou prensadas, melhorando a qualidade da colagem. Em outros casos, a uniao
de pecas € realizada com costura direta, sem aplicacdo de adesivo. Quando
for realizada a preparacédo de forros, deve-se observar o0 posicionamento,

cuidando para nédo formar rugas;

Abrir ou Rebaixar Costuras: nas emendas do tipo luva faz-se necessario
rebater ou abrir a costura. Esta operacdo tem a finalidade de diminuir o
volume do material no local da emenda, melhorando o visual. Deve-se ter o
cuidado para nao rebater demais e danificar o material. Pode ser realizada
manualmente ou a maquina, sendo que, da segunda maneira, obtém-se um
resultado melhor e consegue-se realizar a colocacdo da fita de reforgo

simultaneamente;
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e) Fixar Contraforte: Deve ser preparado encostando-o na borda superior do
cabedal e respeitando a margem inferior do mesmo. Quando € térmico, ele é
preparado no corte, aquecido e prensado em uma maquina com matriz
guente que ajuda na fixacdo e conformacdo do mesmo. Essa maquina
chama-se pré-conformadora. Também €& importante verificar o correto
posicionamento do contraforte, observando a centralizacdo da pega no

traseiro;

f) Refilar: operagcdo de recortar os excessos de forros, com o auxilio de uma
maquina ou tesoura. Consiste em recortar, aparar, equalizar ou desbastar
forros ou materiais que apds as costuras finais sobraram. Esta operacao

proporciona um visual e acabamento melhor ao cal¢cado;

g) Fixar a Couraca: pode ser de diversos materiais, porem o mais utilizado
atualmente é o térmico, que facilita o processo, pois pode ser preparada
diretamente no cabedal, sem necessidade de adesivos. O adesivo ja vem
impregnado na peca que deve ser submetida a uma prensagem posterior a
preparacdo. Na prensagem, deve-se observar a temperatura e o tempo, para
se obter um bom resultado.

2.5.2.2 Costura

As costuras podem ser classificadas conforme a sua estrutura. As maquinas
mais utilizadas na industria calcadista sdo as de ponto fixo. Entre os tipos de
maquinas, podem-se citar as maquinas de costura plana que dispéem de um amplo
espaco para apoio do material e sdo bastante confortaveis ao uso. Sao indicadas
para a costura de pecas planas e de tamanho grande, executam costura em linha
reta, curvas ou em ziguezague. Além dessa, existe também a maquina de costura
de coluna (Figura 20), que tem a base sob a forma de uma coluna, cuja altura
depende do uso a que a maquina se destina. Este tipo de maquina facilita a
movimentacdo do material, principalmente quando o0s cabedais ja estiverem
parcialmente fechados, também oferece boa visibilidade sobre o trabalho em

execucao. Por ultimo tem-se a maquina de braco livre, que tem como base um braco
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horizontal. E utilizada para costurar pecas abauladas ou tubulares e seu rendimento
€ baixo, devido ao sistema de transporte oscilante com dentes (SIDDHA, 1995).

Figura 20 — Maqguina de costura com coluna.

s AR '
i B 23 Ve o

Fonte: Autor.

O tipo de ponto utilizado na costura de sapatos € o ponto de cadeia, em que a
linha superior da maquina é entrelacada na linha inferior através da lancadeira. Na
costura, o aspecto das linhas, superior e inferior, deve ser o mesmo, para tanto é
necessario que o entrelacamento das linhas ocorra no meio do material, existindo o
equilibrio de tensédo das mesmas. Quando a linha inferior aparecer no lado superior
do material significa que a linha superior esta muito tensionada, ou que a linha
inferior esta pouco tensionada (SIDDHA, 1995).

O comprimento do ponto influencia na aparéncia e na resisténcia da costura.
E determinado pela modelagem, através da ficha técnica. O numero de pontos por
centimetro dependera do modelo, da linha, ponta da agulha, tipo de material e
regido a ser costurada (SIDDHA, 1995).

2.5.3 Setor de Pré-fabricados

Este setor recebe esse nome, pois existe uma tendéncia de mercado de as

empresas comprarem as pecas do solado do cal¢cado (palmilha de montagem,
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reforco de palmilha, alma, sola e salto) j& prontas e apenas fecharem seus sapatos e
também pela caracteristica dos componentes dessa etapa de ja serem fabricados
em chapas de maneira que basta realizar um corte para obter o produto final
desejado. Nesta etapa séo realizados os cortes em balancim da palmilha de
montagem e do reforco da palmilha utilizando navalhas de corte. Também é
necessario pregar a alma na palmilha de montagem e conformé-la em uma prensa
para que adquira a curvatura do salto a ser fabricado. A palmilha de montagem,
depois de montada com seus refor¢cos, segue para o setor de montagem onde sera

realizada a etapa final na confeccdo de um sapato (SILVA, 2002).

2.5.4 Setor de Montagem

Por montar entende-se como sendo o processo de esticar o material do
cabedal de acordo com o molde sobre a férma e uni-lo no lado inferior da mesma
com a palmilha, seja com tachas ou com adesivo. Se o trabalho de montagem de
cabedal for realizado corretamente, 0 mesmo conserva, apos a retirada da férma, a
conformacao a ele dada. Entende-se entdo que o setor de montagem compreende
as etapas posteriores a da costura. Este setor caracteriza-se pelo uso de maquinas
pesadas e a conformacao por ele realizada (SILVA, 2002).

Silva (2002) afirma que existem diversos tipos de sistemas de montagem, que
através da moda e da evolucéo tecnolégica em relacdo a maquinas e componentes,
surgiram no decorrer do tempo. O principal sistema atualmente € o colado. O
sistema colado tem como caracteristica a unido do solado com o cabedal através de
adesivos. Sua fabricacdo é simples em comparacdo com as outras e também é uma
das mais baratas. O calcado colado € leve, mais facil de consertar e permite a
imitacdo de outros sistemas, obtendo aparéncia idéntica ou semelhante. Para o seu
sucesso, deve-se fazer atencéo a selecdo de adesivos, caso contrario podera gerar
problemas de descolagem. As opera¢cdes chave do setor de montagem, de acordo
com Silva (2002) séao:

a) Fixar a Palmilha na Férma: consiste em fixar a palmilha podendo-se utilizar
pregos ou grampos. O posicionamento deve iniciar pela parte traseira e deve
também respeitar as quinas da forma, ou seja, ndo pode sobrar palmilha em

nenhum ponto;
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b) Conformar o Contraforte: tem a finalidade de armar o traseiro do calcado,
proporcionando conforto e melhor estética. Geralmente utilizam-se matrizes
guente e fria para sua conformacdo (Figura 21). Para que se obtenha uma
boa conformacéo do contraforte, faz-se necessario verificar se a centralizacéo
e a altura do cabedal nas matrizes estdo corretas e se as caracteristicas dos

processos seguintes sdo adequadas para o tipo de contraforte utilizado;

Figura 21 — Maquina para conformar o contraforte.

-

Fonte: Autor.

c) Reativar a Couraca e Montar o Bico: torna o cabedal flexivel e macio na
regido do bico do cal¢cado, de modo a facilitar a montagem deste sobre a
forma, bem como sua fixagdo a palmilha. Com a reativacdo, além da
conformacdo da couraga evita-se a ruptura do material e a formacdo de
rugas. Apos esta reativacdo monta-se 0 bico que sera tracionado até atingir
as linhas do modelo (geralmente marcadas na forma), colando sua margem a
palmilha de montagem. A montagem do bico é realizada com o auxilio de
uma maquina apropriada (Figura 22) que, devidamente regulada, traciona o
cabedal até atingir o formado do bico da forma. Deve-se observar que as
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quinas dessa montagem deveréo ficar bem definidas e o cabedal bem selado.
Se na montagem a marcacdo da forma nado for respeitada, o calce ficara
prejudicado. Entre os problemas mais comuns na montagem do bico estdo a
ruptura do material, a descentralizacéo do corte e formacao de rugas. Porém,
estes problemas podem ser evitados reforcando o cabedal, regulando a
pressao das pinc¢as e ajustando o modelo e treinando o operador da maquina;

Figura 22 — Maquina de montar bico.

Fonte: Autor.

d) Montar o Enfranque: consiste em montar a regido intermediaria entre o bico e
o calcanhar, que se chama enfranque. Esta operacdo pode ser realizada
manualmente ou a maquina. A montagem manual é feita selando o cabedal
com adesivo ou tachas, com o auxilio de um alicate de montagem. A
montagem a maquina é realizada com uma maquina que com a ajuda de
rolos com roscas prendem o cabedal e o pressionam contra a forma,
deitando-o em direcéo a palmilha de montagem. Esta montagem é fixada com

adesivo;
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Reativar o Contraforte e Montar o Calcanhar: tem a finalidade de fixar melhor
o contraforte ao cabedal e ao forro e facilitar a montagem do calcanhar, pois
torna o mesmo mais flexivel e macio. A montagem do calcanhar é uma
operacdo simples, porém requer cuidados, pois pode ocasionar o mau
assentamento do solado, excesso de rugas ou marcas excessivas do
contraforte. Esta operacdo pode ser realizada manualmente ou a maquina e

em ambos 0s casos com adesivos ou tachas;

Rebater a Base: operagao realizada com a finalidade de acentuar a quina da
palmilha nas regides da planta e traseiro do calgado. Desta forma, fica
determinado com exatiddo, na regido da planta, o limite de asperacdo para
posterior a aplicacdo de adesivo e colagem da sola. No traseiro ocorre a
formacdo do que se chama cama de salto que proporcionard& um bom

acabamento ao calcado apds o assentamento do salto;

Conformar o Cabedal: apés a realizacdo da montagem das trés regides (bico,
enfranque e calcanhar), faz-se a conformacdo do cabedal que tem a
finalidade de estabilizar este na posicdo montada. Esta estabilizacdo é
conseguida retirando-se a umidade do material couro, que eliminard
parcialmente a capacidade das fibras distendidas recuperarem a forma
anterior a montagem sobre a forma. Esta operacdo permite que o cabedal
fique estavel, fixando a forma tridimensional dada ao cabedal durante a

montagem;

Asperar a montagem: prepara a regido da montagem do cabedal para a
colagem da sola. E ela que vai permitir que se obtenha uma boa colagem,
através da fixacdo que vai proporcionar ao solado. Geralmente, faz-se a
aspiracao primeiramente com lixa e depois com escova de aco, para levantar
as fibras do couro. A asperacao deve retirar 0 acabamento da flor couro,
porém nao deve atingir a camada de resisténcia do mesmo, respeitando a

quina da palmilha de montagem;

Aplicar Adesivo na Sola e no Cabedal: deve-se respeitar a quina da forma e

do solado para ndo sujar, sendo necessario aplicar adesivo em toda a
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superficie a ser colada. Em alguns casos, faz-se necessario halogenar
(passar um quimico denominado halogénio) a sola antes de aplicar o adesivo.
Também € necessario analisar os materiais a serem colados para definir
corretamente o adesivo a ser empregado. O operador que realiza estas
operacdes também pode fazer a colagem do enchimento que tem a finalidade
de evitar a formacéo de bolhas na colagem do solado;

Reativar Sola e Cabedal: essa operacdo prepara o adesivo em ambas as
partes para a colagem. Deve-se respeitar o tempo e a temperatura de
reativacdo que o filme de adesivo utilizado necessita, para efetuar uma boa
colagem. E uma operacdo que envolve devolver a pegajosidade ao adesivo
por intermédio de calor (de 70 a 80°C) favorecendo que 0 mesmo possa ser
colado. A temperatura varia conforme o tempo de exposi¢cdo, a cor do
material (materiais mais escuros absorvem o calor mais rapido) e o clima. A

reativacao também possui a funcéo de intensificar a resisténcia da colagem,;

Colar a Sola e Prensar: a sola deve ser posicionada do bico para o calcanhar
e das bordas para o centro do calgado. Com isso, consegue-se acompanhar a
quina da palmilha ou margem de colagem com maior facilidade. Na
prensagem da sola com a maquina (Figura 23) deve-se respeitar o tempo e a
pressdo da mesma para concluir com éxito o processo de colagem do solado

que esta entao finalizado.

Figura 23 — Maquina de prensar.

Fonte: Autor.
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2.6 Impresséo 3D

Nesta secdo serdo apresentados 0s conceitos, principios tecnoldgicos e as
principais caracteristicas das tecnologias de impressao 3D. A selecdo de tecnologias
deu-se a partir da relevancia no ambito comercial e historico (VOLPATO, 2007). A
finalidade desta secdo é auxiliar na definicdo da tecnologia mais adequada para o

desenvolvimento do projeto.

2.6.1 Estereolitografia da 3D Systems®

Essa tecnologia utiliza diferentes tipos de resinas que curam e solidificam com
exposicdo a luz, normalmente causada pela radiacao ultravioleta (UV). Um laser com
comprimento de onda UV é aplicado ao material e € responsavel por solidificar a
resina mais préxima a superficie de um recipiente, formando assim uma fina camada
solidificada. A geometria desenhada é obtida no fatiamento da peca construida no
software CAD. Uma vez que essa camada € finalizada, a plataforma onde se
acumulou o material solidificado desce e a proxima camada pode ser formada logo
acima da anterior. Essas etapas sao continuadas até que o objeto esteja finalizado
(Figura 24). Apos a finalizagdo da peca, a plataforma se eleva e é possivel retirar o
modelo construido. No caso de existirem partes em balango no modelo
confeccionado, o software da méaquina planeja a construcdo de uma estrutura de
suporte que € feita no mesmo material. A etapa seguinte é a execucdo de uma
limpeza para remocao do excesso de resina acumulada e da estrutura de suporte.
Para finalizar a cura da resina € necessério coloca-la dentro de um forno UV, onde a

peca adquire suas propriedades finais (VOLPATO, 2007).
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Figura 24 — Esquema representativo da estereolitografia.
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Fonte: modificado de VOLPATO (2007).

A Estereolitografia da 3D Systems® tem pontos fortes que a diferencia no
mercado. Por ser bastante difundida, possui representante e assisténcia técnica na
maioria dos paises, apresenta boa precisdo dimensional. Novos materiais com
propriedades fisicas variadas para diferentes aplicacdes foram desenvolvidos
recentemente e € considerada a tecnologia com um dos melhores acabamentos
superficiais.

Por sua vez, os pontos fracos dessa tecnologia sdo: a necessidade de
material de suporte, dependendo do modelo a ser fabricado, o fato de o pos-
processamento necessario para retirada do suporte e limpeza da peca antes de ir ao
forno € demorado e, por ultimo, a estereolitografia requer pds-cura para polimerizar

completamente e garantir a integridade do modelo.

2.6.2 PolyJet da Stratasys®

7

A tecnologia PolyJet é bastante similar as impressoras jato de tinta
convencionais. Quando o cabecote move-se no plano XY, ele deposita o polimero
em uma plataforma de constru¢do na forma de pequenas gotas. A etapa seguinte é
a solidificacdo do material utilizando uma lampada UV também localizada no

cabecote. Quando isso é concluido, a plataforma desce na direcdo do eixo Z e

deposita-se a camada seguinte de material. A Figura 25 apresenta um esquema do
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funcionamento do processo. Quando a peca fica pronta, a plataforma de construcao
eleva-se para que se possa retirar a peca. Essa tecnologia ndo envolve uma etapa
posterior de pos-cura porque a resina solidifica-se inteiramente durante o processo.
Assim como no método anterior, € necessaria a deposicdo de material de suporte
quando partes da peca a ser construida estdo desconectadas ou em balangco. A
diferenca reside no fato desse material ser de composi¢cdo diferente do original
utilizado no modelo. A remocao da estrutura pode ser realizada manualmente ou por
agua (VOLPATO, 2007).

Figura 25 - Esquema representativo da PolyJet.
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Fonte: modificado de VOLPATO (2007).

Essa tecnologia tem como pontos fortes a boa precisdo dimensional, 6timo
acabamento superficial, o fato de ndo necessitar etapa de pds-cura, a variedade de
polimeros imprimiveis e a diminuicdo do tempo de fabricacdo devido a cura total da
resina durante a deposi¢do. Os pontos fracos tratam-se da necessidade de material
de suporte (dependendo da peca), a necessidade de pds-processamento para retirar
esse material que ndo pode ser reaproveitado e gera lixo.
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2.6.3 Modelagem por Fus&o e Deposicdo (FDM) da Stratasys®

O processo denominado FDM (Fused Deposition Modeling) constréi seus
produtos extrudando polimeros através de um cabecote extrusor. Esse aparato
move-se nos eixos XY e é responsavel por aguecer o filamento do material da peca
e do suporte estrutural até um estado semiliquido. E ent&o que o cabecote extruda o
material em uma plataforma de constru¢cdo que se movimenta no eixo Z no fim de
cada camada de deposicdo. O material solidifica-se automaticamente quando se
resfria pelo contato com o ar. A Figura 26 abaixo apresenta o principio do processo
FDM. Essa tecnologia possui bicos extrusores individuais para cada material a ser
utilizado. Existem dois materiais de suporte diferentes, um deles pode ser removido
manualmente, pois € mais fragil que o da peca, podendo ser quebrado; o outro pode
ser removido mergulhando-o em solucao liquida especifica que dissolve o material.
Os materiais da peca principal sdo diversos, entre eles estdo: cera, poliéster, ABS
(Acrilonitrila Butadieno Estireno), ABSi (material esterilizavel), PC (Policarbonato),
PPSF (Polifenilsulfona) e PEI (poliéterimida) (VOLPATO, 2007).

Figura 26 - Esquema representativo da FDM.
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Fonte: modificado de VOLPATO (2007).

A tecnologia FDM caracteriza-se por ndo necessitar etapa de pos-cura, a
producéo é realizada com pouco desperdicio de material e possui a possibilidade de

construir pegas grandes. Os seus lados negativos séo a precisdo do processo que
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deixa a desejar, a necessidade de suporte para regides ndo conectadas e
consequente poés-processamento para retirada do suporte, que dependendo da
geometria pode ser bastante complicado, € um processo lento e a contracdo na

solidificacéo é de dificil previsao e causa distorcbes com frequéncia.

2.6.4 Sinterizacdo Seletiva a Laser (SLS) da 3D Systems®

Essa tecnologia € considerada uma das mais versateis do mercado gracas a
sua possibilidade de trabalhar com materiais de propriedades fisicas variadas. O
processo caracteriza-se por sinterizar um material em pé utilizando um laser CO2 de
média poténcia. O pd deve, inicialmente, ser espalhado e nivelado sobre a
plataforma de construcdo dentro de uma camara de atmosfera inerte aquecida. O
gas inerte utilizado é o nitrogénio e ele serve para evitar a oxidacdo e o risco de
explosdo das particulas mais finas. O laser desloca-se sobre o material espalhado,
fornecendo energia para sinterizar as particulas fazendo o desenho nos eixos XY.
Apoés a finalizacdo de cada camada, a plataforma desce no eixo Z e o processo
segue até que a peca esteja pronta. Quando o processo finaliza, a peca pode ser
retirada com o auxilio de um pincel, jato de ar comprimido ou aspirador de p6 para
limpar o p6 nao sinterizado. O préprio pé serve de estrutura de suporte, eliminando a
necessidade de um material extra para isso. A Figura 27 abaixo apresenta o
principio do processo SLS (VOLPATO, 2007).

Figura 27 - Esquema representativo da SLS.

Sistema de varredura

Rolo de espalhar Superficie
enivelarops ey de trabalho
(powder bed)

Sistema de
suprimento
de material

: w \
Plataforma de
construcdo

Fonte: modificado de VOLPATO (2007).



74

A SLS da 3D Systems® é um processo com bastante variedade de materiais,
boa estabilidade dimensional da peca, pouco pds-processamento necessario para a
maioria dos materiais e possibilita a construcdo de varias pecas ao mesmo tempo.
Seu lado negativo € o preco e dimensdes elevados do equipamento, 0 alto consumo
de energia, a necessidade de tanques de nitrogénio e a baixa qualidade superficial

da peca, necessitando de acabamento.

2.6.5 Sinterizacdo a Laser (EOSINT) da EOS®

Esta tecnologia funciona de maneira muito semelhante a da 3D Systems®.
Primeiro o material deve ser espalhado e nivelado na plataforma de construgcdo. A
camara de trabalho é controlada termicamente e € completa de gas nitrogénio que é
gerado por uma fonte na propria maquina. Um sistema de varredura por espelhos
controla o feixe de laser CO2, desenhando cada camada sobre a superficie do
material. No fim de cada camada, a plataforma desce em Z e o material é espalhado
novamente, dando continuidade ao processo. Quando se acabam as camadas, o p6
nao processado é removido. Os materiais disponiveis para essa tecnologia séo: a
poliamida, poliamida com po6 de vidro, poliestireno, liga de metais e areia de
fundicdo. A Figura 28 abaixo apresenta 0 principio do processo EOSINT
(VOLPATO, 2007).

Figura 28 - Esquema representativo da EOSINT.
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Fonte: modificado de VOLPATO (2007).
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A EOSINT dispde de uma boa variedade de materiais, pouco pos-
processamento necessario para a maioria dos materiais e a possibilidade de
fabricacédo de pecas grandes (volume de trabalho de 700x380x580mm). Seus pontos
fracos séo o custo elevado do equipamento e o fato de serem maquinas dedicadas a

cada tipo de material, limitando sua diversidade.

Abaixo segue o Quadro 3, um comparativo dos processos e de suas
qualidades e fraquezas. Pelas caracteristicas apresentadas, a tecnologia que melhor
atende as caracteristicas buscadas pelo tipo de produto a ser desenvolvido nesse
projeto é a PolyJet da Stratasys®™

Quadro 3 — Comparativo das tecnologias.

Tecnologia Qualidades Fraquezas

Estereolitografia da 3D | Assisténcia  técnica  bem | Necessidade de

o difundida, boa  precisdo | material de suporte e

Systems . . . .
dimensional, novos materiais | consequente pés-
e 6timo acabamento. processamento e de

pos-cura.

PolyJet da Stratasys® Boa precisdo dimensional, | Necessidade de
sem pos-cura, variedade de | suporte, mas que requer
materiais, melhor | pouco pos-
acabamento. processamento.

Modelagem por Fuséo e | Pouco desperd.l’(_:io de | precisdo baixa,

Deposicio (FDM) da material e possibilidade de | hecessidade de suporte

construir pecas grandes. e pos-processamento e
processo lento.
Sinterizagdo Seletiva a Variedade de materiais, | Custo alto da maquina,

Stratasys®

estabilidade dimensional, | alto consumo de
Laser (SLS) da 3D . . :

pouco pos-processamento, | energia, necessidade de
Systems”® construcdo de vérias pecas. | tanques de nitrogénio e

a baixa qualidade
superficial da peca.

Sinterizagio a Laser Diversidade de materiais, | Equipamento dedicado
pouco pos-processamento e | a cada material e de

®
(EOSINT) da EOS fabricacéo de pecas grandes. | custo elevado.

Fonte: VOLPATO (2007).
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3 PROJETO INFORMACIONAL

3.1 Mercado

Esta secdo tem a finalidade de definir o segmento de mercado para o qual o

projeto esta voltado. E, para definir o complexo mercado da moda atualmente, torna-

se necessério entender, primeiramente, os diferentes niveis de mercado e identificar

as tendéncias atuais. Schaffer & Saunders (2012) explicam que o mercado pode ser

dividido generalizadamente em 3 setores basicos: luxo, high street (grandes redes

que praticam precos acessiveis) e value (valor, ou seja, marcas que priorizam

precos baixos):

a)

b)

Luxo: nédo significa necessariamente feito sob medida, como é o caso da Alta-
costura. Por isso, os produtos dessa categoria nem sempre sdo feitos para
individuos especificos, podendo também tratar-se de produtos prét-a-porter.
Entretanto, independente da categoria, o consumidor precisa ter uma renda
elevada para poder comprar um produto desses. As marcas pertencentes a
essa camada representam o mais alto nivel do mercado e apresentam suas
colecBes nas semanas de moda. Essas sdo os maiores eventos do calendario
da moda e ocorrem nas capitais da moda — Londres, Nova York, Milao e
Paris. Nesse nivel de mercado, muita atencdo é despendida ao design, aos
detalhes, a qualidade dos materiais utilizados e a fabricacdo. Os sapatos sao
por vezes feitos em quantidades reduzidas a fim de garantir exclusividade e,
por isso, possuem precos elevados. O numero de produtos lancados é
geralmente limitado, resultando em consumidores ansiosos pela compra e
que, na falta dele, entram em longas listas de espera. As marcas de luxo
geralmente possuem pecas ou estéticas icbnicas que permeiam por diversas
estacbes com novas cores e materiais para atualizar os produtos. Desta
maneira, o maior diferencial dessas empresas estd no status que seus
produtos transmitem, bem como na heranca da marca. S&o exemplos desse
nivel de mercado as marcas Chanel, Prada, Manolo Blahnik e Christian

Louboutin;

High Street: caracterizam-se por focar no apelo em massa para um publico-

alvo mais abrangente. Geralmente sao conscientes e seguidoras das
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tendéncias da moda e atualizam os estoques regularmente para manter 0s
consumidores interessados. Suas peculiaridades envolvem o fato de
empregarem materiais de média a baixa qualidade e de criar produtos faceis
de fabricar e com boa relacdo custo-beneficio. Algumas empresas que

competem nesse nivel sdo a Zara, a Abercrombie & Fitch e a Topshop;

c) Value: essas empresas focam em um elevado volume de vendas para
mercados em massa. Atualmente é o setor que mais cresce no mercado da
moda, pois atendem a um vasto grupo de consumidores fazendo roupas e
acessorios prét-a-porter em grandes quantidades e de modelos padronizados.
Materiais baratos sdo usados com criatividade para produzir uma moda
acessivel. Para economizar tempo e dinheiro, usam tecidos baratos e
técnicas fabris simples barateando o custo do produto para o consumidor.
Séo reconhecidos por produzir seus artigos em larga escala e geralmente em
paises em desenvolvimento, mantem o0 seu estoque atualizado
constantemente e sdo as empresas em que 0 custo-beneficio é o fator mais
significativo. Nessa categoria de mercado entram as marcas H&M, Primark,
Uniglo e Forever 21.

Analisando as caracteristicas do projeto que se pretende desenvolver neste
trabalho e dos processos de producdo envolvidos em sua fabricacdo, pode-se
perceber que a tecnologia de impressao 3D (descrita ha se¢do 2.6 deste trabalho),
por ser de alto custo, influencia no custo final do produto. Levando em conta essa
informacéo e somando a ela o estudo do mercado apresentado anteriormente, pode-
se concluir que o produto a ser desenvolvido posteriormente na etapa de Projeto
Conceitual pertence ao nivel de mercado do luxo.

De acordo com o Michaelis, o dicionario da lingua portuguesa, o luxo é

definido como:

1. Magnificéncia, ostentacdo, suntuosidade. 2. Pompa. 3. Qualquer coisa
dispendiosa ou dificil de se obter, que agrada aos sentidos sem ser uma
necessidade. 4. Tudo que apresenta mais riqueza de execucdo do que é
necessario para a sua utilidade. 5. O que é supérfluo, que passa os limites
do necesséario. 6. Aquilo que apresenta especial conforto. 7. Capricho,
extravagancia, fantasia. 8. Vi¢o, vigor. 9. Esplendor. 10. Dengue, melindre.
11. Afetacdo, negacéo afetada, recusa fingida (MICHAELIS, 1998, p. 1285).
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J& o dicionério Aurélio traz um conceito que, além desses anteriores, envolve
aspectos como prazer e cuidado: “1. Modo de vida caracterizado por grandes
despesas supérfluas e pelo gosto da ostentacédo e do prazer... 7. Cuidado, esmero,
aplicacao” (FERREIRA, 2009, p. 1237). O conceito de luxo também esta associado a
exclusividade, status e qualidade (ATWAL, 2009).

Atualmente, o luxo estd relacionado ao mérito. Deixou de ser privilégio da
antiga nobreza e transformou-se em um fenémeno que alcancou o grande publico e
atualmente faz parte do cotidiano das pessoas. Os consumidores estdo buscando
por produtos que venham ao encontro de suas necessidades aspiracionais, e assim
0 luxo esta tornando-se cada vez mais presente na sociedade (YEOMAN, 2006).

O consumo de produtos de luxo é influenciado pela idade das pessoas, por
seu estilo de vida e sua renda (SILVERSTEIN, 2003). Além disso, 0S grupos aos
quais pertencem os consumidores podem influencia-los. Nao sé esses, mas também
agueles com o0s quais eles gostariam de se parecer ou agueles com 0s quais eles
n&o gostariam de ser associados (HAN; NUNES; DREZE, 2010).

O consumo de produtos de luxo aparece de diferentes maneiras de acordo
com a época e também com a classe social do consumidor (CHAUDHURI, 2006).
Por um lado, ele pode estar motivado pelas necessidades pessoais de prazer e
realizacdo (TRUONG, 2010); mas por outro estar motivado por necessidades sociais
como a exclusividade e o prestigio (AMALDOSS, 2005).

ApoOs a conceituacao do luxo e de como ele é consumido no ambito pessoal e
social, buscaram-se informacdes acerca do mercado dessa categoria de produtos no
Brasil. Os dados econdmicos apresentados a seguir vao ajudar a entender a
dimensdo do mercado e como o publico brasileiro consome o luxo.

Como se pode perceber a partir da comparacéo das Figuras 29 e 30 a seguir,
0 setor de luxo no Brasil vem apresentando um crescimento significativo e muito
acima do crescimento do PIB nacional. De acordo com o Portal Folha de Sdo Paulo,
a expansao é sustentada por uma alta firme da rigueza no pais e pela expansao do
namero de milionérios e bilionarios, como se pode perceber na Figura 31 a seguir.
Sem oportunidades significativas de crescimento em seus mercados de origem, as
marcas de luxo estdo investindo pesadamente no Brasil por ser o mercado que

apresenta maior promessa para 0 segmento.
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Figura 29 - Crescimento do PIB nos ultimos anos.
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Fonte: CPS/FGV (2013)

Figura 30 - Crescimento das vendas no mercado de luxo.

CRESCIMENTO DAS VENDAS

(faturamento em RS bilhdes)
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Fonte: PORTAL EXAME (2013).
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Figura 31 - Dimenséao do mercado de luxo.

NUMERO DE MILIONARIOS* NO BRASIL

(em bilhdes de reais)

137 678

2010

137802

2012

Fonte: PORTAL EXAME (2013).

De acordo com o portal da Bain & Company Brasil (2012), os acessorios se

tornaram a principal categoria no setor de bens de luxo pessoais. Pela primeira vez,

produtos de couro e sapatos tornaram-se as principais vendas, agora com 27%. A

categoria est4 vendo niveis crescentes de gastos do sexo masculino, e de interesse

em itens com qualidade e preco mais elevados. Essas informacfes podem ser

verificadas no Quadro 4 abaixo.

Quadro 4: Receitas estimadas e previsdo do crescimento no setor da moda.

Categoria Receitas estimadas 2012 Previsdo do crescimento 2012
Artigos em couro € 33 bilhdes 16%
Sapatos € 12 bilhdes 13%
Vestuario masculino € 26 bilhdes 10%
Vestuario feminino € 27 bilhdes 9%
Fragrancias € 20 bilhdes 4%
Cosmeéticos € 23 bilhdes 5%
Joias € 11 bilhdes 13%
Relogios € 35 bilhdes 14%
Total € 212 bilhoes 10%

Fonte: BAIN & COMPANY (2013).
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De acordo com o Portal do Financial Times (2013), depois do forte
crescimento da chamada “nova classe média” no Brasil, agora € a vez de os estratos
A e B chamarem atencédo de empresas nacionais e estrangeiras. Pode-se perceber
pela Figura 32 abaixo que a previsdo da dimensdo do mercado de luxo brasileiro
para 2013 é de 24 bilhdes de reais, e que, apesar de 0os consumidores estarem
gastando quantias menores na média por compra, o numero de clientes com acesso

aos produtos do segmento estd aumentando (Figura 33).

Figura 32 - Numero de milionarios no Brasil.

DIMENSAO

(em bilhdes de reais)

Fonte: PORTAL EXAME (2013).
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Figura 33 - Gastos e numero dos clientes com acesso ao mercado.

APESAR DOS CLIENTES GASTAREM MENOS...

(gasto médio por compra)

...MAIS PESSOAS TEM ACESSO AO LUXO

(média mensal de clientes das empresas pesquisadas)

. clientes

Fonte: PORTAL EXAME (2013).

E importante para o trabalho também definir os grupos de renda que possuem
acesso aos produtos de luxo no mercado brasileiro. O Quadro 5 abaixo apresenta as
definicbes da Secretaria de Assuntos Estratégicos (SAE) e da Associacao Brasileira
de Empresas e Pesquisas (ABEP) acerca das classes sociais e qual sua respectiva
renda familiar média. Tendo como base a nova classificagdo da ABEP para 2014,
pode-se determinar que 0S grupos que possuem renda para consumir produtos de
luxo séo os pertencentes aos grupos 6 e 7, com rendas médias entre R$ 9.897 e R$
17.434.
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Quadro 5: Comparativo entre grupos de renda da populacdo definidos pelo governo e
novo padrdo adotado pela ABEP para 2014.

Classificacéo do governo (SAE) Novo critério a ser
adotado pela ABEP
em 2014
Grupo Renda Renda familiar Grupo Renda
per média
capita familiar
Extremamente Até R$ Até R$ 324 1 R$ 854
pobre 81
Pobre, mas nao Até R$ Até R$ 648 2 R$ 1.113
extremamente 162
pobre
Vulneravel Até R$ Até R$ 1.164 3 R$ 1.484
291
Baixa classe Até R$ Até R$ 1.764 4 R$ 2.674
média 441
Média classe Até R$ Até R$ 2.564 5 R$ 4.681
média 641
Alta classe média Até R$ Até R$ 4.076 6 R$ 9.897
1.019
Baixa classe alta Até 2.480 | Até R$ 9.920 7 R$ 17.434
Alta classe alta Acima de | Acima de R$ 9.920 --
2.480

Fonte: GASPARIN (2014).

3.2 Publico Alvo

O mercado de consumo de sapatos de luxo é bastante complexo uma vez
gue os consumidores possuem caracteristicas individuais completamente diferentes.
O estilo, as necessidades e o0 que os levam a consumir sdo alguns exemplos desse
espectro. Surge a necessidade, entdo, de delimitar um grupo de pessoas com

hébitos de consumo semelhantes com a finalidade de focar o desenvolvimento deste
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trabalho a esse publico alvo. Para tanto, aplicou-se uma entrevista ndo estruturada
(sem o uso de alternativas de resposta pré-formuladas as perguntas) ao longo de 7
dias com 25 mulheres entre 20 e 40 anos pertencentes aos grupos de renda 6 e 7
(de acordo com as definicdes de classe da ABEP). As mulheres entrevistadas foram
escolhidas por critérios de conveniéncia e por serem consumidoras ativas de
sapatos de luxo.

A pesquisa, desenvolvida na tematica especifica de sapatos de salto alto,
objetivava entender como as consumidoras relacionavam-se com o produto, com as
tendéncias da moda e com as possibilidades que a tecnologia de impressdo 3D
apresenta para a estética dos sapatos. Outro foco relevante da pesquisa foi a
relacdo que percebiam entre a altura de salto e a sensacéo fisica e psicolégica de
bem-estar. Para o caso de a entrevistada ndo conhecer a tecnologia de impressao
3D, explicou-se em linguagem leiga e com o auxilio das imagens dos similares (da
secao 3.3) as possibilidades da mesma.

Abaixo estéo listadas as perguntas realizadas:

a) Quais os principais fatores que influenciam a sua decisdo no momento da
compra de um par de sapatos de saltos altos?

b) Em que situagbes vocé costuma usar sapatos de salto alto e qual a aparéncia
gue eles devem/costumam ter nessas situacdes?

c) Como vocé se sente utilizando sapatos de salto alto e até que ponto o
desconforto limita 0 seu uso?

d) Como vocé definiria seu estilo pessoal especificamente para sapatos?

e) Vocé possuiria interesse em consumir sapatos com saltos fabricados em

Impresséo 3D, como nas imagens mostradas?

3.2.1 Resultados das Entrevistas

Na primeira questdo, a pesquisa, como se pode perceber, aponta como
principais fatores de influéncia no momento da compra, em ordem decrescente de
importancia, os quesitos: tendéncia (e como ela se encaixa no estilo pessoal),
sensacao de bem-estar e recompensa, conforto, qualidade e ocasido. Ou seja, as
consumidoras escolhem primeiramente pela aparéncia do sapato de acordo com o

gosto pessoal, depois, ao experimentar, avaliam a relacdo entre conforto psicologico
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e conforto fisico, pesando o quanto um sobressai o outro, e, por fim, verificam a
qualidade e a situacdo em que podem utilizar o par de sapatos.

A segunda pergunta mostrou que todas as entrevistadas vestem sapatos altos
para ocasides especiais como coquetéis, festas, jantares, eventos noturnos em
geral. Elas declaram que, para essas situacdes, 0s sapatos precisam ter, de maneira
geral e desconsiderando-se as meng¢Oes das mulheres sobre seu estilo pessoal,
uma estética glamourosa, requintada e algum diferencial que torne o par de sapatos
anico. Ainda de acordo com as entrevistadas, 0s eventos sdo o momento perfeito
para calcar um par ousado, que nao se pode utilizar em outras situagées. Porém, em
situacdes do cotidiano, 64% afirma utilizar saltos no seu dia-a-dia e, para estas
situacdes, devem ser mais casuais, transitar bem entre as ruas e o ambiente de
trabalho, estar de acordo com as tendéncias e possuir uma altura de salto
condizente com as tarefas do dia. Essa Ultima afirmacéo pode ser traduzida em uma
relacdo custo-beneficio, sendo o custo o desconforto sentido e o beneficio a beleza
e a sensacao de bem-estar.

A préxima pergunta evidenciou que todas as mulheres da entrevista sentem-
se, de alguma forma, valorizadas psicologicamente e 44% delas também se julgam
valorizadas fisicamente. As descricdes citam melhorias na autoestima, confianca,
sensacao de poder e status. As que mencionaram a questdo fisica descreveram
sentir-se mais sexy, altas e curvilineas. A questdo do desconforto é vista, por 72%
das entrevistadas, como uma questdo de perdas e ganhos, em que se deve
balancear o ganho estético, social e psicolégico, a perda fisica e o tempo que ficardo
no salto caminhando ou apenas em pé. As outras apresentam valores semelhantes,
mas alegam néo sentir-se tdo cobradas socialmente a vestir saltos em determinadas
situacoes.

A demanda sobre estilo pessoal para sapatos demonstrou-se polémica.
Poucas souberam descrever as caracteristicas de seu estilo de maneira clara e
concisa. Isso porque, segundo elas, uma mesma pessoa pode vestir variados estilos
de sapatos, o que vem ao encontro das informacfes da pesquisa historica (secao
2.1) que dizem que, na época em que vivemos, a pluralidade de estilos e formas
permite que as pessoas sejam consumidoras de multiplos estilos de sapatos. A
informacdo acerca da estética e do estilo que se pode retirar das entrevistadas, por

enguanto, é a de que os sapatos devem estar de acordo com as tendéncias e com a
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linguagem utilizada para sapatos de ocasido, sejam para eventos noturnos ou
diurnos (descritas na segunda pergunta da entrevista).

A Ultima questdo, mesmo depois de esclarecidas as duavidas sobre a
tecnologia, gerou algumas duvidas para as entrevistadas. As 67% mais jovens (entre
as idades de 20 e 30) demonstraram grande interesse nas possibilidades estéticas
gue a tecnologia fornece e disseram ter vontade de possuir sapatos como 0S
exemplos mostrados. Ja as outras, apesar de demostrar interesse, ndo comprariam
a maioria dos sapatos mostrados porque ndo usariam sapatos de plastico. O modelo
gue mescla as tecnologias tradicionais de confec¢cdo com saltos em impressao 3D

atrairam mais o publico.

3.2.2 Definicdo do Publico Alvo

Tendo como base a pesquisa de mercado e os resultados das entrevistas,
definiu-se que o publico alvo corresponde a mulheres jovens e mais adaptaveis as
novas tecnologias e estéticas, de uma faixa etaria entre 20 e 30 anos, que prezam
por sapatos com estética diferenciada e que siga as mais recentes tendéncias da
moda. Eles também devem seguir as suas exigéncias descritas para sapatos de
ocasiao noturna ou diurna. Acerca da tecnologia 3D e da estética e método de
producdo, pode-se concluir que a unido entre a confeccdo tradicional aliada a
impressao 3D é a melhor escolha em termos de mercado porque atinge um publico
maior de consumidoras interessadas. Finalmente, os resultados das entrevistas
possibilitaram a comprovacao da relevancia do tema abordado, bem como verificar a
viabilidade deste projeto, definir o publico alvo e gerar insights para as etapas de

criacao.

3.2.3 Painel do Estilo de Vida

Com a intencdo de tornar mais explicito o estilo de vida das consumidoras
entrevistadas, desenvolveu-se um painel semantico do estilo de vida apresentado
abaixo, na Figura 34 a seguir. Pode-se perceber que se trata de uma mulher com

personalidade forte, que viaja com frequéncia, culta, trabalhadora, gosta de sair pra
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dancar e para isso se arruma com atencdo. Estd sempre informada das novidades

dos mundos da moda, arte, musica e cinema, que séo suas paixdes.

Figura 34 — Painel do Estilo de Vida.
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3.3 Anédlise de Similares

O levantamento de similares € uma atividade com o objetivo de se conhecer o
“‘universo” do produto. Os itens analisados devem ser feitos a partir de critérios
comuns a todos (PLATCHECK, 2003). Como analise preliminar de similares
apresenta-se abaixo diferentes sapatos que podem ter sido criados inteiramente
com o uso da prototipagem rapida ou entdo a partir da mistura das técnicas
tradicionais com a nova tecnologia. Os principios de funcionamento das tecnologias
apresentadas a seguir foram apontados na sec¢éo 2.6 deste trabalho.

O primeiro similar selecionado foi desenvolvido inteiramente em impresséo
3D, com excecdo das tiras que prendem no pé. A tecnologia utilizada para a
fabricacéo foi a sinterizacdo seletiva a laser da empresa EOS®. De acordo com a
EOS (2014), o material utilizado para a fabricacéo foi a Poliamida — PA2201. Trata-
se de um material que possui alta resisténcia e dureza, além de excelente
durabilidade, podendo ser utilizada para a fabricacdo de pecas funcionais.

Observando a Figura 35 a seguir, pode-se dizer que o produto € uma releitura
de uma sanddlia com um salto projetado para trds e afixado, curiosamente, na
regido do calcanhar. Percebe-se que as tiras, tradicionalmente coladas por baixo da
palmilha de montagem, foram apenas encaixadas em um vao projetado na parte da
sola e no elemento que envolve o tornozelo. O designer responsavel por esta

criacdo chama-se Pierre Renaux e o nome da colecao € Totale Osmose.

Figura 35 - Totale Osmose.

Fonte: MATERIALISE (2013).
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A criagdo apresentada a seguir (Figura 36) chama-se Invisible Shoe e foi
desenvolvida pela designer paulista Andreia Chaves em conjunto com a empresa
Freedom of Creation®, utilizando a tecnologia de impressao de sinterizacao seletiva
a laser da empresa 3D Systems®. De acordo com a 3D Systems (2014), o material
escolhido para a estrutura em preto € a poliamida — DuraForm PA — e para o
cabedal e a sola foram escolhidos o couro. Esse polimero possui propriedades
fisicas de resisténcia e dureza suficientes para 0 uso em saltos. Este € o Unico
modelo analisado que associa as tecnologias tradicionais de fabricacdo com o
processo de impressao 3D, demostrando possibilidades promissoras. Pode-se dizer

gue esse modelo trata-se de um scarpin com uma variacao de salto anabela.

Figura 36 - Invisible Shoe.

Fonte: SOLESTRUCK (2013).

O préximo sapato analisado trata-se do modelo Melonia (Figura 37), criado
por Naim Josefi. Este sapato difere-se dos demais, pois € o Unico modelo, destes
apresentados, que pode ser considerado de Alta-costura. Isso porgue o seu formato
e o0 posicionamento das “tiras” é adaptado conforme o formato do pé da
consumidora que tem seus pés escaneados em 3D. O processo de fabricacdo e o
material empregado sdo exatamente os mesmos do primeiro similar, o Totale

Osmose. Este modelo aproxima-se do modelo conhecido como sling back.
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Figura 37 - Melonia.

Fonte: MATERIALISE (2013).

O quarto similar, apresentado na Figura 38, € uma criacdo da designer Iris
van Herpen para a semana de moda outono/inverno 2013/14 de Paris. Segundo
STRATASYS (2014), a tecnologia que produziu estes sapatos foi a PolyJet da
empresa Stratasys® e o material utilizado € o que a empresa chama de Rigid
Opaque® que, como o nome diz, € um polimero rigido e de acabamento opaco.
Esse material pode ser impresso em 46 variacdes de cor e possui resisténcia e
acabamentos adequados para a fabricacdo de sapatos e saltos. Pode-se dizer que

estes sapatos sdo do modelo bota com um salto plataforma.

Figura 38 - Iris van Herpen.

Fonte: STRATASYS (2013).
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O dltimo produto analisado, apresentado na Figura 39, trata-se de uma
sandalia de tiras fabricada inteiramente através de impressdo 3D. A tecnologia
empregada nesse modelo € a sinterizacdo da empresa 3D Systems® e o material
escolhido é a poliamida, exatamente como 0 modelo da designer Andreia Chaves. A

criacdo é de Pauline van Dongen com a colaboracéo da Freedom of Creation®.

Figura 39: Vertigo.

Fonte: FREEDOM OF CREATION (2013).

A partir da andlise dos similares e das tecnologias de fabricacdo é possivel
concluir que as trés tecnologias utilizadas para fazer os sapatos apresentados dao
ao sapato resisténcia suficiente para a fabricacdo e o uso, sejam eles de saltos finos
ou ndo. O Quadro 6 a seguir resume as tecnologias e 0s materiais analisados nos
similares.

Quadro 6 - Resumo da analise de similares.

Produto Tecnologia Material
Totale Osmose Sinterizacdo EOS® Poliamida
Invisible Shoe Sinterizacdo 3D Systems® | Poliamida
Melonia Sinterizacdo EOS® Poliamida
Iris van Herpen PolyJet Stratasys® N&o divulgado
Vertigo Sinterizacdo 3D Systems® | Poliamida

Fonte: Autor.
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4 PROJETO CONCEITUAL

4.1 Pesquisa de Tendéncias

De acordo com Shariff (2011), o termo tendéncia significa uma direcdo geral
para a qual algo se movimenta ou evolui. No caso do mercado de moda, uma
tendéncia pode ser um estilo, uma cor ou uma estampa que comeca a ganhar
aceitacdo ou adocdo ampla. Ja Caldas (2004) diz que alguns significados atribuidos
ao termo sao “tender para” e “ser atraido por”. Atualmente, além desses significados,
a palavra tendéncia também passou a se relacionar com a ideia de evolucéo.
Resumindo, podemos entender uma tendéncia como uma “evolucdo” da moda que
aponta para determinadas propostas estéticas a cada temporada.

Para Escobosa (2014), as tendéncias servem como uma tentativa de trazer
ordem e direcionamento para o cadtico mundo pés-moderno, dividindo em grupos as
diferentes mudancas na sociedade e s&o aplicadas em diversas areas da cultura
contemporanea. As tendéncias sdo sinbnimo de comportamento, servem para
entender o que se passa no mundo naguele momento e 0 que 0s acontecimentos
presentes desencadearao no futuro.

Os profissionais do mercado responsaveis por identificd-las e decodifica-las
sdo chamados de cool hunters (cacadores de tendéncias), eles saem pelas ruas ao
redor do mundo observando pessoas em seu habitat e procurando por algo
inusitado, diferente, que indiqgue o nascimento de algo novo (ESCOBOSA, 2014).
Diz-se que, depois de encontradas trés ocorréncias em lugares distintos ha uma
suspeita de tendéncia, ou seja, algo que deve ser estudado com mais atencéo
pelos cool searchers (pesquisadores de tendéncias), espécie de socidlogos que vao
interpretar aquilo que foi encontrado nas ruas (ESCOBOSA, 2014).

As tendéncias sao divididas entre macro e micro tendéncias (SHARIFF,
2011), sendo as micro aquelas que ndo aparecem com muita forca e estao
localizadas apenas em regides isoladas; e as macro misturam informacdes de
diversas areas e se apresentam em grande escala. Para se tornar uma macro
tendéncia, ela foi antes uma micro tendéncia que foi se propagando. NEIVA (2014)
lembra que quando falamos em tendéncias ndo estamos de maneira alguma
limitados ao mundo da moda. Elas sdo comportamentais e sdo geradas a partir de

uma contra tendéncia que se propaga por contagio de acordo com uma hierarquia
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de criadores e seguidores que vai desde a criacdo até a massificacdo de

comportamentos. Essa hierarquia segue a ordem apresentada na Figura 40, abaixo:

b)

Figura 40 — Hierarquia de criadores e seguidores da moda.

Criadores

Disseminadores

— Seguidores

== \assa antecipada

Massa

Massa atrasada

Anti-inovacéo
Fonte: Autor baseado em NEIVA (2014).
Criadores: pequeno grupo de pessoas curiosas que sabem bastante sobre

determinado assunto, mas normalmente ndo sdo bem relacionados,

costumam fazer pela intuicéo;

Disseminadores: sao bastante conectados e se relacionam muito bem. Tem
carisma, mas ndo tanto conhecimento como o0s criadores. Tém medo de
assumir os riscos ao adotar uma contra cultura;

Seguidores: se ao conhecer uma tendéncia a considerarem legal, fardo igual;

Massa antecipada: a tendéncia esta entrando em estagio de difusdo e a

primeira parcela da massa logo a adota;

Massa: parcela da populacdo que sO adota quando a tendéncia mostra suas

vantagens;
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f) Massa atrasada: Ultima parcela da massa a adotar, sdo atrasados e nao dao

significativa importancia para as tendéncias.

g) Anti-inovacdo: parcela pequena da populacdo contra qualquer tipo de

inovacao.

Apos todas as tendéncias serem definidas e filtradas, elas recebem nomes de
acordo com a empresa que as definiu. Essas empresas vendem o resultado de suas
pesquisas e logo, sdo elas as responsaveis pelo o que estara nas vitrines pelas
proximas estacdes. Durante esse tempo, novas tendéncias sdo mapeadas e
vendidas, reiniciando o ciclo (ESCOBOSA, 2014).

A pesquisa de macro e micro tendéncias deste trabalho teve como fonte a
mundialmente famosa agéncia de tendéncias Stylesight. A empresa é muito
conceituada no mercado e possui escritorios nas principais cidades do mundo: Nova
York, Londres, Los Angeles, Shanghai, Hong Kong, Melbourne, Istambul e S&o
Paulo (STYLESIGHT, 2014).

De acordo com o portal FFW (2014), a proxima temporada a ser apresentada
em novembro de 2014 nos desfiles nacionais € o Inverno 2015. Portanto, tendo em
vista a oportunidade de uma possivel apresentacdo comercial deste projeto, definiu-
se que o projeto serd desenvolvido a partir das tendéncias da moda para essa
estacao.

Segundo a agéncia Stylesight (2014), a partir de uma pesquisa cultural
realizada pela empresa ao redor do mundo, existe uma mudanca interpretativa nas
relacbes entre 0 homem e a natureza, ficcdo e fato, passado e futuro. A Ciéncia
busca um ecossistema equilibrado para o homem, a tecnologia e a natureza, e
aponta para a possibilidade de criarmos uma nova existéncia mais harmonica.

A partir desse contexto mundial, a Stylesight apresenta uma macrotendéncia
cultural chamada Existence (existéncia). A interpretacao estética dela, apresentada
na Figura 41 a seguir, envolve ambientes glaciais e a natureza indomada que traz
consigo a necessidade de protecao climatica. Existe um contraste absoluto entre a
leveza poética do branco das geleiras (natureza) com a protecdo pesada em forma
de roupas e sapatos (homem e tecnologia) inspirada em carapacas e exoesqueletos
dos animais (STYLESIGHT, 2014).
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Figura 41 — Macrotendéncia Existence.

EXISTENCE

Fonte: Autor.

A Stylesight (2014), em suas pesquisas, também aponta o surgimento de trés
microtendéncias relativas a estética dos calcados e uma relacionada com o publico
consumidor. Quanto ao teor estético, a primeira a ser mencionada € a reaparicao
forte dos sapatos de bicos finos nas ruas do mundo. A Figura 42 apresenta uma
compilacao feita pela empresa de algumas das diversas fotos tiradas pelos seus
cool hunters nas ruas das principais cidades do mundo. A segunda é a determinacao
de uma cor da escala Pantone® que se tornou aposta da agéncia como cor-chave
para as cole¢Bes de Inverno 2015. Essa cor € denominada pela empresa Pantone
como Jet Black, e tem a identificacdo 19-0303 TCX, podendo ser observada na
Figura 43. A terceira € uma tendéncia em materiais que também se tornou aposta
para a estacdo em questdo, o couro com acabamento box-calf fosco, observado na

Figura 44.
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Figura 42 — Microtendéncia de férma.

Fonte: STYLESIGHT (2014).

Figura 43 — Microtendéncia de cor.

PANTONE
19-0303 TCX

Fonte: STYLESIGHT (2014).
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Figura 44 — Microtendéncia de material.

Margaret Howell Birkenstock Lanvin

W/

Mr. Hare Miguel Vieira

Fonte: STYLESIGHT (2014).

Por altimo, para a Stylesight (2014), existe um novo estilo surgindo entre uma

geracgao jovem. Trata-se de uma mulher que se veste adotando elementos estéticos

reinterpretados do estilo gotico, adicionando itens tradicionalmente masculinos e

criando uma combinacgédo inovadora. A Figura 45 € uma representacdo desse estilo.

Figura 45 — Microtendéncia de comportamento.

Fonte: STYLESIGHT (2014).
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4.2 Tema Criativo

As informacdes coletadas durante a pesquisa de tendéncias servem como
direcionamento para o desenvolvimento do projeto. Porém, além desse conteudo, é
necessario trazer um tema criativo Unico e diferenciado. Cabe a cada designer
buscar inspiragdes proprias para que o produto criado tenha uma caracteristica
individual e marcante.

Segundo Schaffer & Saunders (2012), uma maneira comumente utilizada para
expressar esse contetudo € o painel semantico. Trata-se de uma ferramenta criativa
desenvolvida para ajudar o designer a direcionar seu foco na estética e no estilo
definidos durante a pesquisa. Também € importante para comunicar ou sugerir uma
paleta de cores e dar informacéo visual sobre as influéncias da pesquisa. Ele deve
ser concebido em uma etapa que precede a criacdo, pois o painel servira de
combustivel criativo para a mesma.

Por tratar-se de um sapato para o Inverno 2015, a inspiragdo para o tema
deste projeto surgiu das informac¢Bes da macrotendéncia onde se tem os ambientes
glaciais que trazem consigo a necessidade de protecdo climatica. Associou-se a
essa ansia pela defesa, a referéncia das armaduras e elmos utilizados em batalhas
por guerreiros. Sendo assim, partiu-se para uma pesquisa imagética que
representasse as formas, constru¢des, materiais, texturas, detalhes, etc., desses
itens de vestuario. Além disso, procurou-se trazer para dentro dessa busca imagens
gue também pudessem representar o estilo de vestir-se descrito na micro tendéncia
de comportamento mencionada na se¢ao anterior.

Segundo Edelkoort (2014), no nosso século cadtico e sem direcionamento
torna-se necessario proteger-se de uma explosdo de conteiddos momentaneos e
fugazes. Essa protecdo intensa e individualista toma forma através de um
sentimento de busca pelo fantastico e pelo perturbador - uma fuga da realidade para
entrar no mundo encantado dos sonhos, encontrando o sublime no moérbido. E a
nova voz do design e da moda nos chamando do além. Esse romantismo revisitado
pode ser visto como uma reacdo a razao e a ciéncia. O tema desse projeto gira em
torno da multiplicidade de estilos valendo-se de uma estética de ar sombrio.

A Figura 46 a seguir se refere ao painel semantico estético criado para o
desenvolvimento deste projeto. Pode-se perceber que as imagens utlizadas no

painel trazem referéncias ao conteudo da macrotendéncia, fazem a relagéo entre o
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homem e a natureza, ficcdo e fato, passado e futuro. A protecdo pesada vem na
forma de armaduras, carapacas e exoesqueletos, interligando o homem, a

tecnologia e a natureza.

Figura 46 — Painel semantico do tema criativo.

it

s

Fonte: Autor.
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4.3 Criacao

A etapa de criacdo teve como objetivo central atender os requisitos do projeto
mencionados até entdo. Ou seja, deve-se criar um sapato de salto alto para ser
usado em ocasifes noturnas, que faca parte do mercado de luxo e tenha como
publico alvo mulheres de 20 a 30 anos bastante interessadas em moda. Deve estar
de acordo com as mais recentes tendéncias do mercado que foram apresentadas
anteriormente e sua fabricacdo deve misturar as técnicas convencionais de
producao e aliar a elas a impressao 3D. Além disso, as alternativas deverdo surgir
da inspiragao gerada pelos aspectos formais identificados no painel semantico.

A geracdo de alternativas iniciou-se com o desenvolvimento de sketches
rapidos com a intencdo de desenvolver uma grande base de primeiras ideias que
foram desenvolvidas posteriormente. Esses esbocos servem como conceitos
criativos que necessitam retrabalho e adaptacédo para que tornem-se funcionais. As
Figuras 47 e 48 abaixo apresenta uma compilacéo dos desenhos mencionados.

Figura 47 — Compilag&o de alguns sketches de cabedal.

A-RPANIO

ARMADURA—

Fonte: Autor.
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Figura 48 — Compilag&o de alguns sketches de salto.
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N
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Fonte: Autor.

Apls a obtencdo das ideias iniciais, tornou-se necessaria uma etapa de
desenvolvimento dos designs. O processo foi livre e teve como base o exame dos
conceitos da primeira fase e a transformacdo desses conceitos em designs de
produtos executaveis. Isso permitiu que as ideias fossem levadas o mais longe
possivel antes de uma etapa de selecdo da melhor alternativa. A Figura 49 a seguir

apresenta a evolucdo dos desenhos de sapatos a partir dos conceitos iniciais.



102

Figura 49 — Desenvolvimento de alternativas.

Fonte: Autor.

Tendo em maos as alternativas desenhadas, a sele¢cdo da melhor opc¢éo foi
feita pelo proprio publico alvo em encontros individuais. As doze entrevistadas foram
convidadas a analisar os desenhos e entdo selecionar seus trés preferidos. A
alternativa da Figura 50 a seguir foi a Unica que apareceu entre as trés para todas as

entrevistadas, enquanto as outras foram escolhidas menos vezes.

Figura 50 — Alternativa selecionada.
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Fonte: Autor.

A alternativa definida trata-se de um modelo de bota conhecido no mercado
como Chelsea. Entende-se por esse estilo como sendo uma bota na altura do
tornozelo que possui elasticos nas laterais. Esses elasticos sdo 0 recurso que
permite o calce do sapato, além de conforto e praticidade. Além desse componente,
0 modelo possui outras quatro pecas em sua composi¢ao de cabedal: o traseiro alto
na regido do calcanhar, as laterais interna e externa e a gaspea no peito do pé. O
acabamento de bordas atribuido é o virado, que garante uma estética refinada ao
produto.

O salto alto escolhido pelas consumidoras trata-se de um salto fino e alto que
equilibra as propor¢cdes do sapato. Além disso, possui ranhuras em todo o seu
contorno externo e interno em um formato que lembra as linhas das formas
apresentadas no painel semantico da pagina 87. A plataforma na parte da frente do
sapato também apresenta essas linhas organicas que dao movimento e leveza ao

produto.
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5 DESENVOLVIMENTO TECNICO
5.1 Definicbes de Componentes e Materiais

De acordo com a metodologia de Choklat (2012), o desenvolvimento de um
sapato comeca com a definicdo de uma forma. A férma, pela definicdo de Schaffer &
Saunders (2012), € o molde que da a forma ao sapato. Ela possui o formato
aproximado de um pé e é utilizada como base para a constru¢cado do sapato, sendo
responsavel pelo formato final do produto. Choklat (2012) ressalta que ela nao
possui 0 tamanho e a forma exata de um pé. E desenhada para simular a maneira
como O pé se encaixaria no sapato, porém acrescentando um espaco extra para
permitir 0s movimentos naturais do caminhar.

Para Schaffer & Saunders (2012), a maior parte das férmas dentro de um
grupo com a mesma altura de salto possui a parte composta pelo calcanhar até a
articulagdo muito parecida. A intervencdo dos designers geralmente acontece na
determinacao de formatos de bicos. Os moldes podem ser alterados para servir pés
especificos, alterando a medida da articulacdo, podendo inclusive ser criados para
desenvolver um produto customizado.

Choklat (2012) explica que a férma também deve ser desenvolvida para
acomodar o salto, a plataforma e a sola do sapato. Para diferentes alturas de saltos
altos sdo necessarias diferentes férmas. Elas séo tradicionalmente fabricadas em
madeira, mas atualmente por questdes econdmicas e ecoldgicas, geralmente é feita
em polietileno reciclavel.

A altura do salto deve ser decidida no momento da escolha da férma, ja que
cada uma é feita para uma altura especifica. Quando for a intencdo do designer
acrescentar uma plataforma, € preciso considerar a altura da mesma para o
desenvolvimento do salto, ja que implica no aumento da altura total do sapato
(SCHAFFER & SAUDNDERS, 2012).

Para Schmidt (2005), no passado o sapateiro fabricava o sapato e também a
sua prépria forma. Porém, gquando os sapatos passaram a serem produzidos em
série, as formas também precisaram ser. Devido ao surgimento de um mercado
formal, justificou-se para o mercado terceirizar a fabricacao destas.

Conforme Schmidt (2005), as férmas possuem como base medidas variaveis

de altura, comprimento e perimetro. Estes dados sdo retirados de pesquisas
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antropométricas realizadas com a populacdo a qual se destinardo os sapatos
produzidos. Também se leva em consideracdo a pratica de mercado, no qual anos
de experiéncia ajudam os profissionais a caracterizar com fidelidade os pés da
populacao.

Sendo assim, em parceria com a empresa Formas Kunz®, desenvolveu-se,
através do desenho da alternativa escolhida na secéo 4.3 deste trabalho, a férma a
ser utilizada para este projeto, que pode ser observada na Figura 51 abaixo. O seu
formato foi projetado para manter a linha de raciocinio da criacdo, explicada na
secédo 4.3.

E um costume do setor calcadista desenvolver a modelagem do cabedal, do
salto e da plataforma (etapas descritas nas secfes 5.2 e 5.3) baseando-se nas
medidas de uma férma para o pé de tamanho 35. Isto se da pelo seu tamanho
reduzido, o que d& maior praticidade e economia ao processo. A mesma légica foi
empregada neste trabalho.

Figura 51 — Imagem do formato da forma.

Fonte: Autor.

A proxima etapa, de acordo com a metodologia de Schaffer & Saunders
(2012), consiste em definir os materiais da palmilha de montagem e refor¢o. Apesar
de invisiveis depois de pronto o sapato, a palmilha de montagem é essencial para a
estrutura, pois é aonde todas as outras partes sao afixadas. O material definido para

esta parte da estrutura, tendo em vista as propriedades necessarias para garantir a
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7

qualidade do sapato, é a celulose, isso porque este material possui boas
propriedades de absorcdo de suor e umidade, estabilidade dimensional, resisténcia
elevada e aceita a conformacdo necessaria para saltos altos. JA o material de
reforco a ser empregado € o papeldo, pois atende bem as necessidades do produto
com suas propriedades fisicas.

A resisténcia desse conjunto também é dada através da insercdo da alma
metalica na palmilha de montagem, ela forma uma espécie de ponte entre o
calcanhar e a articulacdo do pé (SCHAFFER & SAUDNDERS, 2012). O material da
alma definido para a producédo deste produto € o aco, de espessura 1,42 milimetros
e com largura de 13 milimetros. Essa configuracdo € suficiente para proporcionar
uma excelente resisténcia a torcdo e a flexdo que o sapato vai ser submetido
durante a caminhada.

Para o cabedal definiu-se a utilizacdo de couro vacum com acabamento box-
calf fosco. Suas propriedades estéticas sdo muito valorizadas pelo mercado de luxo
e também pela maciez do couro aumentar a sensacdo de conforto. Além disso, seus
acabamentos estdo de acordo com as microtendéncias descrita na secédo 4.1. O
elastico utilizado para o cabedal trata-se de uma trama fabricada em nylon com
elastano. Para o forro interno, o material selecionado, pelas suas propriedades
atraentes tanto esteticamente quanto por conforto e durabilidade, é a raspa de
origem suina. Nas regifes de emendas e costuras, tornou-se necessaria a utilizacao
de fitas de reforco de poliamida trancada para assegurar a durabilidade e o bom
acabamento do cabedal.

O contraforte e a couraga que se pretende utilizar sdo os feitos de resina
termoplastica. Esses correspondem aos requisitos do projeto com suas propriedades
adequadas, atribuindo aos sapatos resisténcia e durabilidade.

Quanto a espuma, definiu-se a utilizacdo de PU e também do latex. A espuma
de PU serd empregada entre a palmilha interna e a palmilha de montagem, com a
intencdo de amortecer um pouco do impacto do calcanhar. A de latex, por sua vez,
gracas as suas propriedades de absor¢cdo de impacto maiores, sera utilizada na
regido frontal do pé, onde a maior parte do peso é aplicada, na regido dos 0Sso0s
metatarsos.

Sobre o tipo de adesivo a ser empregado, decidiu-se utilizar o de Neoprene
para 0 uso em couros e palmilhas, pois se trata do mais adequado para esses

materiais. O adesivo de PU deve ser empregado no momento da colagem do
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solado, pois a poliamida, material deste, necessita um tipo de adesivo especial. Por
altimo, a linha de costura a ser utilizada é a linha de seda com seu O6timo
acabamento e resisténcia.

Por ultimo, tornou-se necessario determinar uma tecnologia de impresséo 3D
que se adaptaria as necessidades do projeto em questdo. A tecnologia Polyjet da
empresa Stratasys® foi escolhida por suas qualidades, como a boa precisdo
dimensional, étimo acabamento superficial, o fato de ndo necessitar etapa de pos-
cura, a variedade de polimeros imprimiveis (entre propriedades e cores) e a
diminuicdo do tempo de fabricagdo devido a cura total da resina durante a
deposicao. Seus pontos fracos, como a necessidade de material de suporte e pés-
processamento podem ser contornados dependendo da geometria final da peca, que

para o caso de sapatos dificilmente vai necessitar desse tipo de estrutura.

5.2 Modelagem do Salto

Para Schaffer & Saunders (2012), depois de definida a férma, a palmilha de
montagem e os reforcos, o salto e a plataforma podem ser modelados. Para tanto,
torna-se necessario desenhar todas as vistas deles: laterais, anterior, posterior e
superior. Em posse desses desenhos, iniciou-se a etapa de modelagem
tridimensional computacional utilizando o software Rhinoceros® para construir o
formato desejado. O salto deve servir perfeitamente embaixo da parte traseira e a
plataforma na dianteira do sapato. Sendo assim, para cada tamanho de pé torna-se
necessario um tamanho diferente dessas duas pecas. Para os fins deste trabalho,
modelou-se apenas um tamanho de salto e plataforma, aqueles de dimensdes para
gue coubessem na férma 35. A projecdo das dimensdes para servirem nas férmas
de tamanhos diferentes ndo faz parte dos objetivos deste trabalho. A Figura 52 a

seguir apresenta o salto e a plataforma ja modelados.
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Figura 52 — Salto e plataforma modelados no Rhinoceros®

Fonte: Autor.

5.3 Modelagem do Cabedal

Segundo Choklat (2012), a modelagem é o processo técnico pelo qual o
designer planifica as pec¢as que compdem o desenho do sapato e as transforma em
moldes. O processo é complexo e requer experiéncia, pois poucos milimetros fazem
uma grande diferencga no calce e no conforto do sapato.

Um molde é uma representacdo bidimensional de tamanho real da superficie
tridimensional da férma. Para cada peca que compde o desenho do calgcado, sejam
elas pertencentes ao cabedal, ao forro e até mesmo o solado, € necessario o
desenvolvimento de um molde especifico. Os diversos moldes sdo entédo utilizados
para cortar as pecas que eles representam. Cada peca € cortada no material
correspondente a ela, determinado pelo designer durante a etapa de criacdo
(CHOKLAT, 2012).

O meétodo tradicional de modelagem consiste em forrar a forma com uma fita
adesiva especifica para essa atividade. A fita deve cobrir toda a férma por completo
e em seguida, o designer desenha o sapato por cima da fita. E entdo que se remove
a fita da forma e cola-se ela planificada em um papel, geralmente a cartolina

japonesa, também conhecida por papel triplex (CHOKLAT, 2012).



109

De acordo com Choklat (2012), outra maneira de planificar as pecas é a
utilizacdo de um software especifico para a modelagem de sapatos. O mais
conhecido deles e o que foi utilizado neste projeto chama-se Shoemaster®. Com o
programa, € possivel importar a féorma escolhida em 3D e desenhar o sapato em
cima dela, para depois planificar os moldes que seré&o utilizados na fabricacgéo.

O método de trabalho escolhido para o desenvolvimento técnico deste projeto
foi o tradicional, de encapar a férma com fita, como se pode ver na Figura 53 a
seguir. A razdo da escolha é porque esse método proporciona resultados precisos
mais rapidamente pelo fato de trabalhar-se direto com a forma. Trabalhar
virtualmente torna necessaria a realizacdo de diversos testes e possiveis ajustes
para verificar a precisao do trabalho.

A técnica de modelagem tradicional utilizada para o desenvolvimento deste
trabalho segue o passo a passo descrito por Schmidt (2005). Todas as pecas
necessarias para a confeccdo deste trabalho estdo inclusas no Apéndice A deste
trabalho. E necessario ressaltar que, assim como no caso do salto alto em que para
cada numeracao de sapato € necessario um tamanho diferente de salto, o cabedal
também apresenta variacbes dimensionais nas pecas. Para o desenvolvimento
deste projeto modelou-se o cabedal tendo como base a forma tamanho 35. Esta é
uma pratica comum no mercado de trabalho. Tendo em maos as pec¢as de um dos
tamanhos de sapato, pode-se utilizar um equipamento chamado pantégrafo para
gue se possa obter os moldes de cada numero. Este processo ndo faz parte do

escopo do Trabalho de Concluséo e portanto ndo sera abordado.
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Figura 53 — Forma encapada com fita e pronta para iniciar a modelagem.

Fonte: Autor.

5.4 Ficha Técnica do Produto

Schaffer & Saunders (2012) A ficha técnica € um manual de instru¢gfes para a
fabricacdo do produto e ela deve conter o passo a passo completo de confeccéo. E
essencial que o designer comunique absolutamente todos os detalhes envolvidos na
fabricacdo para que a producdo execute o produto de maneira correta evitando
erros. A ficha do produto desenvolvido neste projeto pode ser observada no
Apéndice B.

A sequéncia de producdo de um sapato comum envolve, como explicado na
sec¢do 2.5, quatro setores: o corte, a preparagao e a costura, os pré-fabricados e a
montagem. Esses setores geralmente seguem a ordem em que foram mencionados,
como € o caso da fabricacao do sapato deste projeto. Porém, dependendo do atelier
ou fabrica, os setores de costura e pré-fabricados podem trabalhar
concomitantemente, para entdo terem seus subprodutos mandados para a

montagem. A Figura 54 a seguir apresenta o fluxograma da producéo.
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Figura 54 — Fluxograma da Producdo.

Impressao 3D

Setor de Costura » Setor de Montagem

/
Setor de Corte /
\, Setor de Pré-fabricados

Fonte: Autor.

Inicia-se a producdo com o corte manual (utilizando a faca de cortador) das
pecas nos seus respectivos materiais. Para tanto, deve-se utilizar os moldes das
pecas desenvolvidos na etapa 5.3 deste trabalho. Com a conclusédo desta etapa,
pode-se iniciar a chanfracdo das pecas de couro do cabedal com a intencédo de
alcancar o acabamento desejado. As definicbes e posicionamento dos chanfros
também estdo determinados nos moldes utilizados no corte.

A etapa seguinte, de preparacéo e costura, encarrega-se de unir as pecas do
cabedal através das emendas determinadas pelo designer utilizando adesivos e
costuras. No caso deste projeto, deve-se iniciar a construcdo do cabedal com a
costura das laterais na regido do bico. O passo seguinte é a colagem e a costura do
debrum francés nas bordas determinadas com subsequente colagem do forro das
laterais. Costuram-se entdo as laterais na gaspea. Quando esta etapa for feita, a
gaspea ja deve ter o acabamento virado finalizado. Em seguida aplica-se a couraca
na regido do bico e cola-se o forro da gaspea e costura-se o elastico na gaspea e na
lateral. A Ultima peca a ser preparada no conjunto é o traseiro que ja deve ter o
contraforte e 0 avesso aplicados.

A producdo dos pré-fabricados, sejam eles comprados prontos de outra
empresa ou feitos no préprio atelier ou fabrica, envolve o corte e a colagem da
palmilha de montagem nas pecas de reforco e nas espumas de conforto. A alma
metalica deve ser rebitada para garantir fixacdo. Em seguida esses materiais sao
conformados para adquirir o formato da altura do salto da férma.

A conclusao da fabricagéo acontece no setor de montagem. Deve-se pregar a
palmilha de montagem a férma, pré-conformar o cabedal na regido do contraforte e
fixa-lo a forma com um prego. Em seguida € necessario reativar a couraga e montar

o bico da bota. Posteriormente, deve-se preparar a regiao do enfranque e por ultimo
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reativar o contraforte e montar o calcanhar. Depois que o cabedal est4 devidamente
colado a palmilha, torna-se necesséario rebater a base, conformar o cabedal e
asperar o material na regido da montagem. Aplica-se adesivo na palmilha e na sola,
reativam-se os dois e colam-se as duas pecas. Por ultimo, deve-se colar o salto no
conjunto encerrando a produgcdo com a prensagem do sapato para garantir que as
pecas estejam bem unidas.

A principal mudanca na fabricacdo do produto deste projeto acontece devido
ao solado. E necessario que, antes de alcancar a etapa de montagem, o salto e a
plataforma sejam impressas com a maquina PolyJet Stratasys®. Essa alteracdo
acrescenta ao processo uma etapa fundamental e que se mal planejada, pode
atrasar a producdo em série do produto, aumentando o seu custo final. Para garantir
0 sucesso da linha de montagem sem a existéncia de gargalos, torna-se necessario
avaliar o tempo de fabricacdo de cada etapa do processo, aperfeicoando-o

constantemente.
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6 APRESENTACAO E VALIDACAO

Nesta etapa apresenta-se o resultado final da etapa de modelagem. A criagcé&o
desenvolvida, uma bota Chelsea, foi construida com o auxilio de dois softwares, o
Shoemaster® (para o cabedal) e o Rhinoceros® (para o salto). As Figuras 55 a 57 a
seguir sédo renderings do produto modelado virtualmente. Em seguida, as Figuras 58
e 59 sao fotos do produto depois de confeccionado segundo todas as especificacbes

do trabalho desenvolvido.

Figura 55 — Renderizacdo do sapato.

Fonte: Autor.
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Figura 56 — Renderizacdo do sapato.

Fonte: Autor.
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Figura 57 — Renderizacdo do sapato.

Fonte: Autor.
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Figura 58 — Foto do sapato.

Fonte: Autor.



117

Figura 59 — Foto do sapato.

Fonte: Autor.
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7 CONSIDERACOES FINAIS

O objetivo geral deste Trabalho de Conclusdo de Curso foi desenvolver o
projeto de um sapato de salto alto utilizando os materiais e processos convencionais
da industria calcadista, porém aliando esses a tecnologia de impressdo 3D. Além
disso, era necessario que o produto criado estivesse de acordo com o estilo de vida,
com os desejos do publico-alvo e também com as tendéncias vigentes da moda.

A tecnologia 3D serviu para possibilitar a realizacdo de um desenho de salto e
plataforma que sejam invidveis de produzir de outra forma. Para alcancar isto,
utilizaram-se angulos negativos na forma final e desenhos que néo pudessem ser
produzidos pelos métodos tradicionais de fabricacdo. Este trabalho tem como via
introduzir uma nova maneira de se pensar o produto, trata-se de uma proposta
criativa bastante arrojada e pouco trabalhada no mercado.

Ao longo do desenvolvimento do trabalho buscou-se embasamento tedrico
acerca dos fatores envolvidos na criacdo desse produto. A pesquisa buscou
contextualizar historicamente o produto, além de explicar certos aspectos da
nomenclatura de componentes com a intengao de tornar familiar o assunto antes do
desenvolvimento criativo.

Devido a natureza do tipo de produto escolhido, o foco do projeto pesquisas
sobre materiais e processos de producdo. Sao esses 0s principais fatores que
possibilitam resultados criativos completamente diferentes. Além disso, foi de
fundamental importancia para o decorrer do trabalho a pesquisa tedrica acerca do
processo de produg&o nao convencional escolhido, a impressao 3D.

Outro aspecto fundamental para a criacdo foi a analise mercadolégica
realizada com a intencdo de focar em um segmento do mercado e em um publico
especifico. Nesta etapa percebeu-se que o produto, devido a tecnologia de ponta,
teria um custo de fabricacdo alto e, portanto requeria um alto valor agregado
resultando em um sapato pertencente ao mercado de luxo.

Foi entdo que se deu a pesquisa para entender o publico que consome o luxo.
As entrevistas realizadas com mulheres das classes sociais mais abastadas
proporcionaram 0 entendimento acerca dos aspectos que as levam a consumir
sapatos e 0 que buscam nesses bens de consumo quando vdo as compras. Os

resultados serviram como diretrizes para o posterior desenvolvimento criativo.
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O levantamento e a analise de similares possibilitou a descoberta de produtos
que ja foram fabricados com o auxilio da impresséo 3D. Esta investigacao contribuiu
para o entendimento técnico de como a estrutura do sapato poderia aguentar o peso
de uma mulher sem riscos de quebrar.

Em seguida partiu-se para a pesquisa de tendéncias de moda. Como a
estética é a parte mais importante do calcado para o publico, esta etapa foi de vital
importancia para o projeto. Através da andlise das informacgfes coletadas de um
conceituado portal de tendéncias, determinaram-se as diretrizes criativas do trabalho
e do que o produto final deveria se aproximar conceitualmente. O desenvolvimento
de um painel semantico ajudou na visualizacdo das possibilidades estéticas do tema
e na criacdo de alternativas coerentes com as pesquisas realizadas até entao.

A etapa final, ap6s a selecdo da alternativa mais adequada, constituiu o
desenvolvimento técnico do produto. Nesta etapa foram definidos os materiais e
acabamentos dos diversos componentes do sapato para entdo partir para a
modelagem técnica do cabedal e do salto. Foi entdo que se desenvolveu uma ficha
técnica de producdo para o sapato. Esta ficha contém todas as informacdes
necessarias para que um atelier ou fabrica produza a bota criada. E entio que,
através das imagens digitais geradas para a etapa de apresentacdo, pode-se
observar o resultado final deste projeto de Trabalho de Concluséo de Curso.
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APENDICE A - PECAS DA MODELAGEM DO CABEDAL
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APENDICE B — MODELO DE FICHA TECNICA DE PRODUCAO
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