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RESUMO

MONTANUCCI Alexandre, TRIACA Andria. Processos e desenvolvimento da
criacdo do boné. 2013. 55 p. Trabalho de Conclusédo de Curso Tecnologia de
Design em Moda - Universidade Tecnoldgica Federal do Parana. Apucarana, 2013.

Este trabalho tem como objetivo elaborar um documento onde contara o processo e
desenvolvimento do boné a partir de pesquisas e experiéncias. Aborda os processos
de producéo do boné desenvolvido por um mecanismo industrial, a partir de andlises
bibliograficas e utilizando recursos da pesquisa exploratéria, para descrever o
funcionamento dos processos e producdo do boné na cidade de Apucarana, Parana.

Palavras-chave: Boné. Desenvolvimento. Producéo.



ABSTRACT

MONTANUCCI Alexandre, TRIACA Andria. Development processes and the
creation of the cap. In 2013, 55 p. Conclusion Work Course in Fashion Design
Technology - Federal Technological University of Parana. Apucarana, 2013.

This paper aims to produce a document which will process and development of the
cap from research and experience. Discusses the production processes developed
by a cap industrial mechanism, from analysis and bibliographic resources using
exploratory research to describe the functioning of processes and production cap in
the city of Apucarana Parana.

Keywords: Hats. Development. Production.
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1 INTRODUCAO

1.1 CONTEXTUALIZACAO

A fabricacdo de bonés em Apucarana iniciou na década de 1970 com
produtos artesanais, como bandanas e tiaras, assim 0s pioneiros formaram suas
empresas de cunho familiar. Com significativo crescimento, vérios funcionéarios

abriram suas proéprias féabricas.

Em 1986 surgiram na regido as primeiras empresas da cadeia produtiva de
bonés, entre elas a Dalplast, a Showa e outras. Os empresérios do setor
contrataram consultoria especializada nas areas de qualidade, processo
produtivo, formagcdo de preco e controle de custos, e a partir desses
investimentos, dividiram a produgdo em células e deram inicio ao processo
de capacitacdo das costureiras, com o apoio do SENAI de Apucarana
(ARRANJO, 2006, p. 08).

Diante de tal preocupacdo as empresas conseguiram melhorar a
produtividade e a qualidade de seus produtos. Segundo dados do Arranjo (2006),
Apucarana é um dos maiores poélos na confeccédo de bonés, tendo uma producéo
gue representa mais da metade da producéo nacional do setor.

Presentemente o mercado esta carente de informacdes explicitas sobre
criacdo, desenvolvimento e processos para a fabricacdo de bonés, o que dificulta o
crescimento do setor.

Devido a grande concorréncia entre as empresas ocorre um sigilo sobre o
modo de produzir os produtos, na maioria por serem empresas familiares onde o
conhecimento foi passado durante anos de modo empirico, assim formando
trabalhadores sem o devido processo de capacitacao.

Neste contexto, esse projeto tem como objetivo elaborar um acessério de
cabeca sem a utilizacdo de costuras, a partir de pesquisas e experiéncias, podendo
obter a base para a criacdo e confec¢do de variados modelos de acessorios de

cabeca.
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1.2 JUSTIFICATIVA

Torna se evidentes a importdncia para a sociedade e empresas
apucaranenses a elaboracdo de um roteiro para a producdo de acessorios de
cabeca, por ndo haver informacdes explicitas na area de desenvolvimento e
processos na criagdo dos mesmos.

Podendo contribuir no auxilio & comunidade académica e externa
possibilitando a melhoria de produtos e processos, servindo ainda como base a

outros estudos sobre processos produtivos na confeccédo em geral.

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Geral

Elaborar um documento onde contard o processo e desenvolvimento do

boné com unido das partes sem a utilizacdo de maquinas de costura.

1.3.2 Especificos

¢ Facilitar o processo produtivo nas empresas;
e Testar formas e meios que permitam a unido das partes do boné; e
e Analisar os processos mais adequados para o desenvolvimento dessa

tecnologia.
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 HISTORIA E EVOLUCAO DO BONE NA CIDADE DE APUCARANA

As primeiras protecdes para a cabeca surgiram por volta do ano de 4.000
a.C. no antigo Egito, na Babilénia e na Grécia quando o uso de faixas na cabeca
tinha finalidade de prender e proteger o cabelo. A faixa estreita colocada em torno
da copa dos chapéus da atualidade (bandana) € um remanescente desse primeiro
tipo de protecdo para a cabeca. Mais tarde vieram os turbantes, as tiaras e coroas,
usadas por nobres, sacerdotes e guerreiros como um simbolo social.

O primeiro chapéu foi usado por volta de 2.000 a.C. dotado de copa baixa e
abas largas, os gregos faziam uso deste em suas viagens como forma de protecéao.
Sendo um modelo pratico e ajustavel foi utilizado durante toda a ldade Média. Na
antiga Roma os escravos eram proibidos de usar chapéus, quando se tornavam
livres passavam a usar um boné em forma de cone com uma ponta caida para o
lado em sinal de liberdade.

Com a evolucgéo do acessorio a juventude foi conquistada através do uso em
atividades esportivas tornando uma peca indispensavel do vestuario.

As primeiras fabricas de bonés em Apucarana surgiram na década de 1970
onde a producéo cafeeira sofreu forte reducdo com as geadas, causando grandes
prejuizos que anularam a producdo de café nos anos seguintes.

Em 1974, Apucarana iniciou a fabricacdo de bonés a partir da producéo
artesanal de bandanas e tiaras que eram comercializadas em feiras agropecudrias,
exposi¢cbes e nas praias do litoral paranaense. No inicio a produgdo dos bonés
limitava a copiar e produzir bonés com aba de papelao, reguladores de elastico e
fazendo uso da técnica do silk screen segundo Arranjo (2006).

No inicio da década de 1980 comecaram a surgir as primeiras empresas do
segmento tendo cunho familiar. Com o fechamento de algumas das empresas
pioneiras, varias empresarios surgiram, muitos deles ex-funcionarios que resolveram
abrir suas proprias empresas. O municipio comecava a se destacar como grande

empregadora de mao-de-obra.
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No inicio da década de 1990, houve um crescimento desordenado no
namero de empresas do setor, gerando uma grande competicdo via precos que
afetou a rentabilidade e a lucratividade. As empresas buscaram agregar valor ao
produto com a finalidade de se manter no mercado.

Em 1997 foi criada a ABRAFAB'Q — Associacdo Brasileira de Bonés de
Qualidade, tendo como objetivo principal a estruturacdo e adequacdo dos bonés
locais para a comercializagdo no mercado internacional.

Com a abertura comercial para a importacdo, e o surgimento de novas
industrias de bonés localizadas no Rio Grande do Norte, as empresas locais
depararam com mais uma concorréncia que o0s incentivou pela busca da
diferenciagcdo dos produtos através de exclusividade nos casos de bonés de
magazine e de grife, os boné promocionais ganharam valor através da melhora da
gualidade.

A importacdo de maquinas de bordado computadorizado e o surgimento de
distribuidoras de matérias primas e equipamentos mudaram a fabricacao do boné. A
producdo se tornava ainda maior e a mao-de obra ja ndo era qualificada para
atender as necessidades do setor. Em 2002 foi implantado o Centro Moda, uma
escola técnica para a formacéo e capacitacdo de profissionais para a industria do
vestuario e moda.

Apucarana é um dos maiores polos na confeccdo de bonés, tendo uma
producao que representa mais da metade da producao nacional do setor. Segundo
dados do Arranjo (2006) e uma capacidade produtiva de 73 milhdes de pecas anuais
(CENSO INDUSTRIAL, 2006).

O segmento do vestuario apresenta-se como principal empregador da regido
norte-central paranaense, com um namero significativo de estabelecimentos
vinculados ao setor e algumas empresas de grande porte instaladas nos municipios-
polo da regido, sobressaindo o de Apucarana, situado no centro do eixo de 180 km
que compde o chamado “Corredor da Moda”, que inicia em Londrina, passa por
Apucarana e Maringa e finaliza em Cianorte, no noroeste do Estado. Esse complexo
vestimentar, compostas por empresas voltadas as atividades de beneficiamento,
flacdo, tecelagem, lavanderias e servicos de acabamento, vém adquirindo
importancia nacional como o maior produtor de jeans e bonés do Pais (CENSO
INDUSTRIAL, 2006).
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As industrias de bonés estdo incluidas no Cadastro Nacional de Atividade
Econdmica ao conjunto do segmento do vestudrio e acessorios, assim a maior parte

de dados estatisticos da industria do boné é apresentada por estimativas.

2.2 PROCESSOS PARA A PRODUCAO DO ACESSORIO DE CABECA

As transformacdes socioecondmicas mundiais tém influenciado os métodos
de producdo e comercializagdo de todas as atividades produtivas,
consequentemente intensificou-se a competicdo, levando a uma redefinicdo das
vantagens competitivas definidas a partir do desenvolvimento tecnolégico e
exploracdo dos recursos nacionais.

A cadeia produtiva téxti — reunindo fiagcdo, tecelagem, malharia,
acabamento/beneficiamento e confeccdéo — vem passando por muitas
transformacgdes recentes, destacando-se especialmente aquelas relacionadas néo
apenas com as mudancas tecnolégicas que permita expressivos incrementos de
produtividade, mas também com a crescente importancia do comércio intrablocos.
(GORINI, 2000, p.19).

Parte da cadeia téxtil, a industria de confec¢do do vestuério, para produzir
artigos que atendam as necessidades dos consumidores, desenvolve processos de
producdo desde a criagdo ao acondicionamento do produto. Isso divide 0 processo
produtivo em duas etapas: a criagdo e a reproducdo. A criacdo, também
denominada de pré-montagem, compreende a definicdo do que vai ser criado, 0
desenho, a ficha técnica, a modelagem, o corte e a montagem do protétipo. A
reproducdo, etapa subsequente acontece ap0s a aprovacdo do protétipo e
compreende as fases de graduacao dos moldes, do enfesto, do encaixe do risco, do
corte, da montagem ou costura e do acabamento, finalizando a pe¢ca embalada,
pronta para comercializagdo. (ANDRADE FILHO, 1987).

O processo produtivo do boné abrange variadas etapas e processos
industriais que sao disponibilizados em linhas de producdo. Cada empresa mantem
seu modo de confeccionar os produtos em segredo porem h& uma construcao

bésica de etapas para a confeccdo de bonés e acessorios de cabeca.
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Criagao . > Corte
o &« A A
Modelagem Costura Silk-Screen/ | | Bico
Bordado
v ol [ o ¥
Almoxarifado ' Costura |+ » | Acabamento
v 1 | | v
Dublagem |- > | Montagem |- Embalagem

Figura 1 - Etapas produtivas do boné
Fonte: Elaboracéo propria

As etapas produtivas do boné seguem a seguinte ordem: criacao,
modelagem, almoxarifado, dublagem (quando necessario), corte, costura, silk-
screen e bordado (quando preciso), bico, costura, montagem, acabamento e
embalagem.

Dentro das empresas do setor de bonés o produto é determinado por uma
equipe comercial ou o setor de vendas. Esta equipe determina o modelo, as cores,
logo marcas, aviamentos, tecidos entre outros, conforme o desejo do cliente. O setor
comercial e de desenvolvimento e criagdo estdo sempre interligados para uma maior
agilidade na criacdo de layouts ou desenhos para aprovacdo e construcdo de
protétipos.

Assim, definido os layouts sédo geradas fichas técnicas onde descreve a
peca na escolha do tecido e cores, aviamentos, tipos de acabamentos, como sera
reproduzida a logo marca (bordado, silk, estamparia digital), tipos de linhas e
moldes. E a partir da ficha técnica e do prototipo, € estipulados precos para a venda.

Uma vez determinado o tipo do produto e gerado uma ficha técnica o
préximo passo sera a elaboracdo do molde. No caso de acessorios para a cabeca
os moldes sdo gerados na Modelagem Plana, tracados sobre o papel utilizando
célculos e medidas geométricas ou com auxilio de programas especificos de

computador para moulage.
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As modelagens sdo testadas e se necessario reprojetadas. Seguindo a
determinacdo da ficha técnica sdo separados os tecidos e devidamente cortados
utilizando os moldes corretos.

O setor de costura se encarrega de montar a peca piloto. Nesta etapa seréo
utilizadas variadas maquinas e aviamentos como linhas, presilhas, reguladores,
abas, viés e carneira.

Muitas vezes o setor de costura prepara apenas um pedago como as
frentes, para assim encaminhar para o setor de bordado ou estamparia. Apos este
processo, as frentes serdo unidas as outras partes do produto.

O acabamento fica responsavel pela limpeza de linhas, colocacao de botéo,
fivelas, ilhGs, passagem e embalagem do produto.

Com a peca piloto finalizada, ela segue para a aprovacéo do setor comercial
e do cliente. Sado geradas graduacfes quando necessario e 0 encaixe dos moldes
para demonstrar o consumo de tecido gerando um custo e o0 preco para a venda.

A producdo de bonés € diferenciada pela qualidade, acabamentos,
acessorios e insumos utilizados na fabricacdo, podendo ser classificados em

categorias: promocionais, magazine, marca propria, grife, politicos e profissionais.

2.3 DESENVOLVER DO BONE.

Sendo os bhonés classificados em grupos as criacdes e funcbes do

desenvolvimento do boné serdo diferenciadas para melhor atender os clientes.

2.3.1Bonés promocionais

O boné promocional tem como finalidade a divulgacdo de empresas, marcas
e eventos como mostra a figura 2, geralmente produzidos por encomenda e em
grande quantidade. A producdo deste tipo de boné representa aproximadamente
metade da producdo das industrias do setor, apresenta menor valor agregado que
0s demais tipos de bonés. Para a criacdo de bonés promocionais séo feitas variadas
amostras de diferentes modelos de acessorios de cabeca utilizando diversificados

beneficiamentos como bordados e estamparias. O setor de criacdo fica responsavel
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por esta distribuicdo dando mais alternativas para o cliente, possibilitando através de

amostras maiores vendas.

Figura 2 - Modelo boné promocional
Fonte: Disponivel em: <http://www.jabotibonés.com.br > Acesso em: 8 maio. 2013, 19:34.

2.3.2Bonés para Magazine

A producéo deste modelo de boné é direcionada para grandes redes de lojas
e elaborada conforme design, modelo e arte determinados pelos clientes. H4 uma
grande concorréncia entre as empresas do setor de boné neste casso ja que 0S
clientes cotam precos e verificam amostras de diversificadas empresas até o
fechamento do pedido.
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Figura 3 — Modelo boné magazine
Fonte: Disponivel em: < http://lojavirtual.lojasrenner.com.br > Acesso em: 8 maio. 2013, 20:08

2.3.3Bonés de marca prépria

O boné de marca prépria contem o design e arte gerada pela propria
industria ou terceiros e direcionados ao mercado varejista. Muitas empresas que
fabricam bonés possuem suas proprias marcas tendo mais lucratividade, podendo

produzir um boné de menos custos e maior qualidade.


http://lojavirtual.lojasrenner.com.br/
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Figura 4 — Modelo boné marca prépria
Fonte: Disponivel em: < http://rytosbones.blogspot.com.br > Acesso em: 8 maio. 2013, 20:32

2.3.4Bonés de grife

O boné de grife é caracterizado pela qualidade superior dos materiais,
producdo e acabamento inseridos em sua fabricacdo, sendo desenvolvidos com a
arte e design determinados pelo cliente e direcionado a mercados mais sofisticados
como shopping e rede de marcas famosas como Nike, Adidas, Calvin Klein entro

outro.

Figura 5 — Modelo boné de grife
Fonte: Disponivel em: < http://www.adidas.com.br > Acesso em: 8 maio. 2013, 20:43


http://rytosbones.blogspot.com.br/
http://www.adidas.com.br/
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2.3.5Bonés politicos

A producado de bonés politicos é caracterizada pela qualidade e quantidade
inferior em relacéo a outras categorias devido a sazonalidades de anos eleitorais. E

um produto de menor custo entre os demais citados.

Figura 6— Foto Presidente Dilma utilizando um boné do partido politico
Fonte: Disponivel em < http://veja.abril.com.br/blog/eleicoes/tag/netinho/ > Acesso em: 8 maio.
2013, 21:08

2.3.6 Bonés profissionais

Sé&o utilizados para a protecdo de trabalhadores ou para a identificagédo

funcional como nas forgas armadas. Normalmente s&o produtos diferenciados em

seus materiais e métodos de fabricacao.


http://veja.abril.com.br/blog/eleicoes/tag/netinho/

20

Figura 7— Modelo boné profissional
Fonte: Disponivel em: <http://www.jabotibonés.com.br > Acesso em: 8 maio. 2013, 21:22

2.4 DESENHO DE MODA OU DESENHO PLANIFICADO

O desenho de moda € a etapa inicial para a criagdo. Mais que um esbog¢o ou
especificacdo técnica de um projeto, é a expressao rapida e efetiva do conceito que
seu criador esta imaginando para o produto. Segundo Treptow (2003), é
aconselhavel que o designer esboce pelo menos trés sugestdes para cada proposta.
“A criatividade € um exercicio de pratica, ou seja, quanto mais exercitada, mais
aprimoradas serao as idéias” (TREPTOW, 2003, p. 140).

Nos anos 1980, os designers comecgaram a utlizar o sistema CAD
(“Computer aided desegn”) tornando o processo mais agil e preciso.

Existem duas formas de ilustrar e projetar um produto no computador, 0s
desenhos vetoriais utilizando software como Corel Draw e Adobe llustrator e os

desenhos por bitmap utilizando Photoshop.
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Figura 8 — Imagem boné vetorizado utilizando Corel Draw
Fonte: Elaboracéo propria

Através de programas de computador tornou-se mais facil modificar um
desenho, alterar cores e fazer moldes. As empresas tiveram uma grande economia
de papeis e arquivos porem possuem grande dificuldade de encontrar profissionais
capacitados em determinadas ferramentas computadorizadas para realizar
determinadas tarefas.

De acordo com Silveira (2003), o programa CAD gera mudancas
expressivas na industria do vestuario, pois agiliza o sistema de producao e a gestao
de processos, tornando assim, a empresa mais eficiente frente a competitividade no
mercado de moda. Destaca, porém, que normalmente ha uma resisténcia inicial, por
parte dos empresarios na introducdo de novas tecnologias.

O desenho técnico € a parte visual que representa de forma clara como se
deseja o produto, com a utilizagdo da ficha técnica constroem devidas instrucfes
para a sua fabricacdo. O desenho técnico € feito sem profundidade e sem
sombreamento, é um desenho plano que representa o produto com todos os

detalhes e especificacdes.


http://jabotibones.com.br/
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2.5 CONFECCAO DE MOLDES

No setor de modelagem, em que trabalha o modelista, recebem-se as
colecbes criadas pelo designer de moda, que é a primeira etapa do processo
produtivo (ARAUJO, 1986).

A modelagem € considerada um dos passos mais importantes do processo
produtivo, pois a visdo do design é projetada e transformada em moldes. O
modelista deve conhecer todos os aspectos da moda como tendéncias, tecidos,
aviamentos, processos produtivos e maquinarios para assim desenvolver
adequadamente os moldes a partir do desenho técnico.

As pecgas que compde o conjunto de moldes devem ser identificadas quando
a especificacédo das partes (frente, costas, forro, etc), modelo, tamanho, sentido do
fio, niUmero de vezes que a peca sera cortada, piques e margens de costura, codigo
do produto, colecdo, género (masculino, feminino ou infantil), modelista responsavel
e data da confeccao dos moldes.

Ha varias técnicas para execu¢do do molde, tudo ird depender da
necessidade das industrias e do consumidor sendo assim algumas mais elaboradas
gue outras. As industrias querem sempre atender ao publico alvo produzindo de
forma eficiente e com o minimo de desperdicio.

Os materiais utilizados para a construcao dos moldes especificadamente dos
bonés serdo: compasso, esquadro, carretilha, vazador, fita métrica, lapis, tesoura,
curva francesa, transferidor, régua e papel.

Para fazer moldes € necessario uma nocao basica de geometria, linhas e
pontos, angulos e circunferéncia como mostra a figura a seguir dos elementos da

geometria.
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Figura 9 — Elementos da geometria
Fonte: Elaboracéo propria

2.5.1 Desenvolvendo moldes para bonés

A metade superior da forma da cabeca humana corresponde
aproximadamente & forma de uma esfera. Utilizando metade da esfera permite

conhecer 0s conceitos basicos para a construgdo de moldes para o boné.

Etapa 1. com o auxilio do compasso trace uma circunferéncia com o

tamanho desejado.


http://jabotibones.com.br/

24

Figura 10 - Etapa 1 para a construcdo da modelagem do boné
Fonte: Elaboragédo propria

Etapa 2: com a régua tracar uma reta passando pelo centro da

circunferéncia dividindo-a ao meio.

Figura 11- Etapa 2 para a constru¢ao da modelagem do boné
Fonte: Elaboracé&o prépria

Etapa 3: com o transferidor, divida a circunferéncia em seis partes iguais,
formando angulos de 60°.

A circunferéncia possui 360°, portanto 360° /6 = 60° .


http://jabotibones.com.br/
http://jabotibones.com.br/
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60°

60°

Figura 12 - Etapa 3 para a construcdo da modelagem do boné
Fonte: Elaboragédo propria

Etapa 4: com os angulos tracados, divida-os ao meio utilizando o transferidor

e a réegua.

=

30°

Figura 13 - Etapa 4 para a construcdo da modelagem do boné
Fonte: Elaboracédo propria

Etapa 5 : para calcular a largura dos gomos € utilizado a regra de trés,
conforme exemplo da apostila de modelagem basica de boné da Universidade

Tecnolégica Federal do Parani, Campus Apucarana.


http://jabotibones.com.br/
http://jabotibones.com.br/

Dados:
Largura total da circunferéncia 61lcm
Total da soma dos angulos
360°
Angulo de 1 gomo
60°
Célculo:
63 cm — 360° X =63 cm x 60°

X — 60°

X=10,5
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Com a medida de x calculada trace a base do gomo distribuindo o valor de x

para cada lado.

Figura 14 - Etapa 5 para a construcdo da modelagem do boné
Fonte: Elaboracéo prépria

30°

Etapa 6 : com o auxilio do compasso trace uma circunferéncia com raio de 6

cm no centro da esfera.


http://jabotibones.com.br/
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Figura 15 - Etapa 6 para a construcdo da modelagem do boné
Fonte: Elaboracéo propria

Etapa 7 : com a régua de curva francesa trace a lateral do gomo. A lateral

sera arredondada a partir do raio da circunferéncia de 6 cm.

Gcm§

Figura 16- Etapa 7 para a constru¢cdo da modelagem do boné
Fonte: Elaboracéao propria

Etapa 8 : com a utilizacdo da carretilha transporte o desenho dos gomos
para outro papel, faca as marcacdes de modelagem, margem de costura, tamanho e
informacdes necessarias quanto ao molde.

As margens de costura devem ser determinadas conforme o processo de
costura, normalmente usa-se para bainhas 1,5 cm, partes pertinentes a costura total

de unido de frentes, laterais e trazeiras totalizando 6 cm e recorte 7,5cm.


http://jabotibones.com.br/
http://jabotibones.com.br/
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2.5.2 Tabela de medidas

Segundo a apostila de Modelagem Basica de Bonés (UTFPR, 2008, p. 8) A
tabela de medidas € montada conforme o perfil do consumidor. Os célculos sao

realizados conforme o valor de folga “Y” atribuido, conforme definidos abaixo:

Tamanho Medida da largura

Circunferéncia Medida da largura da cabeca com

acréscimo de folga

Altura Y, da largura da cabec¢a mais acréscimo
de folga

Tabela de medidas

Perfil do consumidor Circunferéncia Altura
Consumido Tamanho (largura) | Tamanho + Y Y4 tamanho + Y
Bebé 48
Bebé 49
Bebé 50
Infantil 52
Juvenil 54
Adulto Feminino 56
Adulto Masculino 58 58+3=61 (58/4) +3=17,5
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2.5.3Modelando a aba

A modelagem da aba é desenvolvida a partir de uma aba plastica, este
molde € composto por molde da aba superior e molde da aba inferior. Os principais
modelos de abas s&o: aba sanduiche, aba virada e aba comum.

Aba sanduiche: neste modelo o molde da aba inferior e superior sera igual e
ter4 um vivo (tira de tecido) com 2 cm de largura.

Procedimento: Trace a metade do contorno da aba plastica na dobra do
papel; Inserir margens de costura de acordo com o padrao utilizado no processo do
setor de costura. Neste caso utiliza-se para o contorno externo 0,5 cm e para o
contorno interno 2,5 cm no centro (dobra), 2 para a altura e lateral. Usar para o filete
uma tira cortada em fio reto com 15 ou 2 cm conforme aparelho
utilizado.(APOSTILA DE MODELAGEM BASICA DE BONES — UTFPR, 2008).

2

elqop

0,5

Figura 17 - Molde aba sanduiche
Fonte: Apostila de modelagem béasica de boné — UTFPR, 2008, p.13

Aba virada: o molde da aba inferior € maior que o da parte superior para dar

o efeito desejado onde o tecido da inferior sobrepde o superior.
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Procedimento molde superior: Trace a metade do contorno da aba plastica
na dobra do papel, Inserir margens de costura de acordo com o padrao utilizado no
processo do setor de costura. Neste caso utilizaremos para o contorno externo
desenhe a mesma curva da aba e para o contorno interno 2,5 cm no centro (dobra),
2 para a altura e lateral. Cortar o molde superior atravessado (perpendicular ao fio).
(APOSTILA DE MODELAGEM BASICA DE BONES — UTFPR, 2008).

2
A

\s 2

2,5

Figura 18- Molde aba superior da aba virada
Fonte: Apostila de modelagem basica de boné — UTFPR, 2008, p.14

Procedimento molde inferior: Trace a metade do contorno da aba plastica na
dobra do papel; Insira margens de costura de acordo com o padrdo utilizado no
processo do setor de costura. Neste caso utiliza-se para o contorno externo desenhe
a mesma curva da aba e para o contorno externo 1 cm, para o contorno interno 2,5
cm no centro (dobra), 2 para a altura e lateral. Corte 0.molde inferior no sentido do
fio. (APOSTILA DE MODELAGEM BASICA DE BONES — UTFPR, 2008).
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J
1

Figura 19- Molde aba inferior da aba virada
Fonte: Apostila de modelagem basica de boné — UTFPR, 2008, p.15

Aba comum: o molde inferior é diferente do superior sendo o inferior 0,3 cm
maio que o contorno externo da aba plastica, e o superior 0,7. Muitas empresas nao
fazem os moldes desta aba diferentes assim gerando um produto de ma qualidade.

Procedimento molde superior: trace a metade do contorno da aba plastica na
dobra do papel; Insira margens de costura de acordo com o padrdo utilizado no
processo do setor de costura. Neste caso utiliza-se para o contorno externo desenhe
a mesma curva da aba e para o contorno externo 0,7 cm, para o contorno interno 2,5
cm no centro (dobra), 2 para a altura e lateral. (APOSTILA DE MODELAGEM
BASICA DE BONES - UTFPR, 2008).
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2,5

0,

Figura 20 - Molde superior da aba comum
Fonte: Apostila de modelagem basica de boné — UTFPR, 2008, p.16

Procedimento molde aba inferior: Trace a metade do contorno da aba
plastica na dobra do papel, insira margens de costura de acordo com o padréo
utilizado no processo do setor de costura. Neste caso utiliza-se para o contorno
externo desenhe a mesma curva da aba e para o contorno externo 0,3 cm, para o
contorno interno 2,5 cm no centro (dobra), 2 para a altura e lateral. (APOSTILA DE
MODELAGEM BASICA DE BONES — UTFPR, 2008).

2

2,5

0,

Figura 21- Molde inferior da aba comum
Fonte: Apostila de modelagem basica de boné — UTFPR, 2008, p.17
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2.6 TECIDOS

E necessario um grande conhecimento em tecidos para o desenvolvimento
do produto, pois assim saber& aplicar o tecido em cada modelo, mediante caimento
e a estrutura. Dependendo de como foi projetada a disposicdo dos moldes sobre o
tecido uma mesma matéria-prima apresenta caimentos diferentes.
e Em fio reto: caimento firme, porém n&o to rigido. E a forma mais utilizada
o fio de urdume esta perpendicular ao solo.

¢ Em fio atravessado: caimento mais armado. Pouco usado, pois podera
apresentar defeitos e deformagfes na peca apds o uso ou lavagem. Usa-
se quando a peca exige volume.

e Em viés: caimento flexivel, a peca contorna a forma, a diagonal da trama

e o urdume estardo em perpendicular ao solo.
ourela do tecido

Lzmy

ourela do tecido

Figura 22 - Estrutura do tecido
Fonte: Elaboracéo propria

Tecido € a matéria-prima para a moda, a arte de trabalhar com formas e
com tonalidades que mais do que vestir expressa idéias e intencdes. E
criado por dois ou mais fios ou fibras entrelagados, retirados da natureza ou
produzidos em laboratério. Alguns sédo tdo classicos como curingas do
guarda-roupa. Outros traduzem a busca pelo novo dos tempos atuais.
Como a cor e as formas certas, também podem valorizar a silhueta.
(GONCALVES, 2002, p.197).

Os tecidos se dividem em dois grupos: PLANOS E MALHAS. Os planos tém
como caracteristica basica o cruzamento perpendicular do fio de trama com o fio de

urdume assim impedindo o movimento e elasticidade. E fabricada em maquinas
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denominadas de teares, e ao longo das bordas uma pequena barra é tecida com
mais firmeza denominada de ourela. (MODELAGEM INDUSTRIAL FEMININA,
SENAI PR, p. 18).

2.6.1 Estrutura do tecido plano

O tecido plano possui trés estruturas fundamentais de entrelacamento,
tafetd, sarja e cetim. A mais comum € a estrutura do tafet4 e considerada mais forte,
pois os fios sofrem cruzamentos mais apertados fazendo o fio da trama passando
por cima e por baixo do fio de urdume. Exemplos: popelines, morim, flanelas,
cambraia de linho ou algodao, tafetas e crepes.

Na estrutura de sarja o fio de trama passa por cima ou por baixo de dois a
guatro fios de urdume e por esse motivo sdo chamados de tecidos diagonais. A
resisténcia é similar a estrutura do tafetd, porem o entrelacamento ndo tem a mesma
firmeza. Exemplos: jeans, linhos, sarjas.

A estrutura do cetim € menos forte, a entrelacamento acontece por um

numero maior de fios. Exemplo: todos os tipos de cetim e tecidos de decoracgéao.

2.6.2 Estrutura das malhas

Diferente dos tecidos planos as malhas apresentam elasticidade e sé&o
produzidas em maquinas retilineas fazendo malhas abertas e maquinas circulares

fazendo a malha tubular. Exemplo: helanca, meia-malha, suedine.

2.6.3 Tecidos para a confeccdo de bonés

Para a confeccdo de bonés os tecidos utilizados dependem das
necessidades dos clientes e o publico que os utilizara. Com a tecnologia os tecidos
ganham novos aspectos como tecidos de fios sintéticos que sao obtidos de
processos industriais quimicos tendo os filamentos 60 vezes mais finos que um fio
de cabelo e 10.000 filamentos podem pesar menos que 1 grama, que imitam a

estrutura da sarja podendo se passar como um tecido de brim.
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Os tecidos recomendados para a confec¢do dos bonés sao:

e Algodao: fibra de origem natural, as propriedades deste causam
resisténcia a rasgos, hidrofilidade facilmente lavavel, fresco e flexivel. O
algoddo cru é utlizado para o beneficiamento do tingimento em
lavanderias industriais.

e Brim: tecido grosso, podendo dar a necesséria firmeza ao produto sem a
utilizacao de entretelas.

¢ Helanca: fio de poliamida, comp8e malhas e se restringi a linha esportiva,
no setor do boné é utilizada para modelos fechados.

e Micro fibra: fios sintéticos que constroem um tecido fino com toque
sedoso e alta resisténcia, bom isolamento quanto ao vento e frio, podem
ser feitas de poliéster, poliamida (nylon), acrilico ou viscose. Utilizada para

0 beneficiamento da estamparia digital.

2.7 CORTES

A etapa do corte é extremamente importante no processo produtivo. A etapa
da modelagem que antecede o corte deve ser exata, a peca piloto testa a
modelagem e se o resultado for positivo a etapa do corte para producao em escala €
efetuada.

Com o tecido devidamente escolhido e separado é feito o enfesto que é a
preparacao do tecido para o corte em grande escala.

Andrade Filho (1987, p.140) relata que “apds o enfesto estar pronto, sobre
ele é posicionado o risco marcador para o qual foi programado”. Os moldes devem
ser posicionados de acordo com o correr do fio do tecido, e planejar o corte é o
melhor modo de aproveitamento de tecido que pode ser feito manualmente na mesa

de corte ou em programas de computador.



36

20 PANOS COM 52CM PARA 100PCS

8 panos com 30cm para 108pcs

80 cm p/ sanduiche

Figura 23 - Planejamento de corte para 100 pecas
Fonte: Elaboracé&o propria

Os cortes podem ser feitos de maneira manual ou automéatica. O corte
manual pode ser feito com a tesoura mecénica, tesoura elétrica, serra de ita, servo
cortante ou prensa cortante podendo ser o corte manual com laminas verticais ou
circulares. O corte automatico pode ser feito com prensa cortante, comando
numeérico ou leitura Optica podendo ser um corte por lamina, laser, jacto de agua ou
plasma.

Nas industrias de bonés o mais comum € o corte por tesoura elétrica ou por
prensa cortante (balancim).

As vantagens de cortes automaticos como o laser e balancim é a alta

precisdo quase nao havendo erros e desperdicios.
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Figura 24 - Balancim hidraulico tipo ponte
Fonte: Disponivel em <http://www.tecnomaq.com.br/ >. Acesso em: 14 maio. 2013, 16:18

2.8 AVIAMENTOS UTILIZADOS EM ACESSORIOS DE CABECA

Os aviamentos sao 0Ss materiais necessarios para a conclusdao ou
acabamento da peca, diz respeito a funcionalidade ou adorno. Atualmente além de
produzir materiais basicos e funcionais a industria desenvolve aviamentos

decorativos que valorizam as pecas.

2.8.1Reguladores

Os reguladores sao utilizados para dar acabamentos aos bonés. Os

reguladores podem ser de plastico com um pino ou dois, de metal ou de eléstico.


http://www.google.com.br/url?sa=i&source=images&cd=&cad=rja&docid=08epcBMylCH8pM&tbnid=mSimILD-DV-DqM:&ved=0CAgQjRwwADjtAQ&url=http://www.tecnomaq.com.br/mt30br.html&ei=d3K2Ub3aCMXJ4AOVyoCgBA&psig=AFQjCNFvK3KHSU-CdvTi4LSfwbxfUizT5w&ust=1370997751184290
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Figura 25 - Modelo de regulador de plastico com dois pinos
Fonte: Disponivel em: < http://loverani.com.br/products >. Acesso em 17 maio. 2013, 18:13

2.8.2 Carneiras e Viés

As carneiras e viés sdo componentes do boné e acessorios de cabeca, a
carneira usualmente é composta de uma camada de espuma de nylon ou de
entretela, sendo também revestida por dentro com uma camada de fiime de
polietileno, podendo ser de algoddo, sarja ou microfibra. As carneiras dao
acabamento da barra do boné e une & aba a peca. O viés séo tiras de tecidos que
podem ser encontrados em lojas especializadas em aviamentos, podendo ser de

algodao e poliéster se desejado cortado no enfesto do tecido.

2.9 COSTURAS, MAQUINARIOS E PROCESSOS

Atualmente em diversos segmentos da indudstria, a mdo humana quase nao
se faz necessaria, isso porem ndo ocorre no setor de confec¢fes, onde mesmo com
0 surgimento de maquinas eletronicas e velozes ndo tornou a mao-de-obra humana

indispensavel para a montagem das pecas e produtos.


http://loverani.com.br/products

Maquina Mais usada em: Utilizagao Observacao
Overloque Malharia Unido de partes, No boné é
acabamentos de utilizada para
limpeza, fixagédo refilar a parte
de elastico, inferior da cabeca
aplicacao de do boné antes da
filetes. aplicacao da
carneira e aba.
Interlock Tecido plano Faz o mesmo
tempo costura
overloque e ponto
corrente 1 agulha.
Unido das partes
Maquina de malha/ tecido Pregar botbes
pregar botéo plano
Reta Tecido plano Unido de partes, Com1lou?2

rebatimento de
costuras.

agulhas faz a
unido de partes
dos bonés

Francesa ou
maquina de brago

Tecido plano

Unido de partes
com melhor
acabamento

Muito utilizadas

em camisarias e
jeans. No boné
une a cabeca,
aba e carneira

Travete

Tecido plano

Costuras de
seguranca

Aplicado no final
da aba ja
costurada na
cabeca do boné

Tabela 1- Maquinas e funcdes
Fonte: Elaboragéo propria
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Na construcdo e confeccdo do boné existem algumas operacdes basicas

podendo ser modificadas conforme o modelo e exigéncias do cliente. Apds o corte,

os tecidos s&o encaminhados ao setor de costura seguindo uma linha de produgéao.
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Figura 26- Linha de producéo
Fonte: UTFPR Apucarana

De forma simplificada o processo de producéo da costura do boné é feita por
9 etapas como mostrada na tabela a seguir.


http://www.google.com.br/url?sa=i&rct=j&q=&source=images&cd=&cad=rja&docid=LlLhk_JwYn1ezM&tbnid=ZoxZ_I-O7VlcpM:&ved=0CAUQjRw&url=http://www.utfpr.edu.br/apucarana/estrutura-universitaria/assessorias/ascom/noticias/acervo/utfpr-ap-recebe-visitantes-do-rio-grande-do-norte&ei=uXO3UZuIN4nU9ATez4CwDA&bvm=bv.47534661,d.dmg&psig=AFQjCNHBG3C2PuEG-7GPfNWZRt-hQE9g6A&ust=1371063588869654

Operacgoes

Maquinas

1) Unir os tecidos da aba

k-

-
\7

Maquina de uma agulha

2) Pespontar a aba

Pespontadeira

3) Fazer ilhoses

AV
s

Maquina de ilhés
ou bordadeira

4) Unir os gomos do boné

i

-
\y

Maquina de uma agulha

5) Costura dupla/ passagem de viés

Maquina de duas agulhas

6) Refilar barra da cabega do boné

=

Maquina overlok ou interlok

7) Unir as partes do bone, aba
e carneira

=
-
-

———

Magquina cilindrica de uma agulha
ou maquina de brago

8) Travetar regulador, carneira e aba

Travette

9) Encapar e colocar botao

Maquina de encapar e pregar botéo.

Tabela 2 - Operacfes e maquinas
Fonte: Elaboracé&o propria
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2.10 BENEFICIAMENTOS DO BONE

2.10.1 Bordados

Os bordados consistem em desenhos reproduzidos nos tecidos através de
conjuntos de fios que podem ser aplicados manualmente ou através de maquinas
especificas.

Eles sdo aplicados na peca em locais definidos pelo designer, que também
“é responsavel pela escolha ou criagao desse desenho e pela determinagao de suas
variantes de cor conforme o fundo em que € aplicado” (TREPTOW, 2003, p. 150).

Os desenhos devem ser criados em programas de computador especificos
para bordado. O numero de agulhas existentes no cabegote das maquinas de bordar

limita as quantidades de cores utilizadas no desenho, e seu valor é medido pela

guantidade de pontos que o desenho possui.

/ﬂﬁ/ )y

Figura 27- Maquina bordadeira industrial
Fonte: Disponivel em: < http://www.nordestemaquinas.com.br >. Acesso em 21 maio. 2013,
14:04


http://www.nordestemaquinas.com.br/
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Figura 28 - Boné bordado
Fonte: Disponivel em: <http://www.jabotibonés.com.br > Acesso em: 21 maio. 2013, 14:23.

2.10.2 Estamparias

Muitas aplicacbes industriais sdo viabilizadas pelo uso do processo de
serigrafia. Com o desenvolvimento de equipamentos e suprimentos serigraficos,
além da utilizacdo do computador, atualmente é possivel obter impressdes com
grande fidelidade em relacdo a matriz. (REVISTA SILK SCREEN, 2009)

A estamparia € um dos processos do beneficiamento téxtil, onde se faz um
tingimento diferenciado para que possa obter imagens, sendo a “serigrafia” e a
“sublimagao” as principais técnicas usadas para a confecgdo de moda em geral.

A serigrafia ou silk-screen € um processo de impressdo no qual a tinta €
vazada, pela pressdo de um rodo, através de uma tela preparada, nhormalmente de
seda ou naylon.

A tela, chamada de matriz, € esticada em um bastidor de madeira ou aco.
Para se obter facilidade na execucdo de um trabalho impecével, é ideal, o uso de
matrizes de boa qualidade, afirma Guilherme de Moura, instrutor de serigrafia do

Senai.
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Apos definido as imagens nas matrizes, ja devidamente gravadas, o proximo
passo é estampar o tecido, podendo ser com a tradicional impressdo manual,
trabalhando com mesas corridas, ou localizadas. Essas mesas podem ser térmicas,
0 que acelera o processo de pré-cura da tinta.

Outra opcao favoravel para grandes demandas é o uso de impressoras
autométicas, uma vez que esses equipamentos garantem uniformidade, agilidade e
qualidade do trabalho.

Na serigrafia, € possivel usar varios tipos de tintas e pigmentos, gerando
resultados diferenciados, como texturas, tingimentos, corrosdes, aplicacdes de
flocagem, gliter, foil, entre outros.

O processo pode ser utilizado para impressdo em variados tipos e
composicdes de tecidos, superficies (cilindrica, esférica, irregular, clara, escura,
opaca, brilhante, etc.), espessuras ou tamanhos, com diversos tipos de tintas ou
cores.

Outro tipo de estamparia a ser apresentada, € a técnica de sublimacao. Esse
€ um dos processos mais ecologicos das estamparias existentes, pois possui uma
técnica simplificada, limpa e utiliza corantes as bases d’agua, ideais para confecgao
de roupas em geral. Em termos técnicos, a Sublimacdo € um processo pelo qual
uma substancia sélida se transforma diretamente em gés ou vapor.

Com o auxilio de softwares de computador, sdo elaboradas as imagens para
a aplicagdo no tecido. Com o uso de uma impressora sublimatica e com sistemas
adequados de tintas e papel especifico, a imagem ja formulada é impressa.

Através de uma prensa térmica sdo sobrepostos o papel impresso e o
tecido a ser estampado, numa temperatura de 200° a 25 segundos. Nessa operacao,
com o calor e presséo a tinta evapora penetrando nas fibras do tecido. E necessario
gue o tecido deva ter fibras de poliéster, pois, sua absor¢cdo € alta para esse
pigmento, obtendo-se melhores resultados. Com o procedimento finalizado, o
resultado é simplificado gerando apenas o papel utilizado como residuo, ndo sendo

agressivo ao meio ambiente, por ser 100% reciclavel.
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3 METODOLOGIA DA PESQUISA

O estudo serd realizado através de levantamentos bibliograficos com a
identificacdo de aspectos pertinentes a processos e desenvolvimento dos acessorios
de cabeca, contendo caracteristicas estruturais e de entendimento sobre a funcéo e
de matérias prima.

Pesquisas e experiéncias em tecidos, materiais, maquinarios e ferramentas
mostrardo o melhor método de produzir um acessorio de cabeca sem a utilizacdo de
costuras, auxiliando na pesquisa 0s processos ja conhecidos para a producdo e
desenvolvimento do boné convencional.

Os tecidos pesquisados e estudados quanto suas fibras e composi¢cdes mais
adequadas para a unido de partes com temperatura acima de 220 graus Celsius. Os
maquinarios e ferramentas testadas de forma a ajudar a termo-fusdo dos tecidos
como prensas térmicas, ferramentas de ferro, cobre entre outros.

Os estudos ja existentes sobre os processos para a producdo do acessorio

de cabeca auxiliaram quanto a estrutura e metodologia de producéao.
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4 TECNOLOGIA DE SOLDA EM ALTA FREQUENCIA

A soldagem é considerada como um método de unido, a operagao visa obter
a juncdo produzida pelo aquecimento com ou sem a aplicacdo de pressdo. O
processo de unido de materiais baseasse na regido de contato entre os materiais

sendo unidos por forcas de ligacao quimica de natureza similar.

A soldagem (ou soldadura, ou simplesmente solda), é a unido de fato entre
duas ou mais pecas, uma vez que se efetua por meio de fusdo ao nivel
molecular de ambas as superficies. Com ela se consegue a juncdo de
conjuntos compostos de varios elementos, de modo a aparecerem uma
peca Unica. (FORMULARIO DE ELEMENTOS DE MAQUINAS, 2003).

Com o mercado cada dia mais exigente, as inclusdes de tecnologia na
confeccdo dos produtos de moda estdo cada dia mais frequentes, tornado os
produtos com alto nivel de qualidade, produtividade, e ergonomia.

Essas tecnologias geralmente sédo utilizadas em outros processos distintos,
gue s&o adaptas, reformuladas para outras finalidades. Um exemplo que podemos
citar é a tecnoldgica da vulcanizacdo de materiais de P.V.C., gerada através da
maquina de solda eletrdnica de alta frequéncia.

A Solda eletronica, ou conhecida também como dielétrica, € a melhor
maneira de emendar ou confeccionar produtos plasticos que possuam moléculas
polares, como PVC, nailon entre outros materiais sintéticos. O principio fisico
chamado perdas dielétricas, € pelo qual um isolante (plastico) dissipa energia
guando é submetido a acdo de um campo elétrico alternado, que € empregado pela
maquina de solda de alta frequéncia ou radio frequéncia. A energia dissipada neste
processo esquenta o plastico até a sua fusao e com, pressao que a maquina exerce
sobre o eletrodo e o plastico, ocorre a solda do mesmo.

Pode-se criar diferentes tipos de eletrodos, mais conhecidos como “matriz”,
com as mais variadas formas, permitindo-se, além de soldar lamina plasticas,
executar o corte, permitindo um acabamento eficiente do produto final. O processo
de solda eletrdnica é utilizado na confeccdo de pecas de varios mercados, como

acessorio para indastria automobilistica, na fabricagdo de etiquetas, fabricagdo de
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brindes, como agendas, nécessaires, inflaveis, pastas zips, embalagens no geral,
Bolsas, calgados, malas, chinelos, estojos em geral, toldos, coberturas, capas de
chuva entre outros, pois o universo de produtos que utilizam este processo é

imensuravel, dependendo apenas da criatividade do design.

4.1 DESENVOLVENDO PROCESSOS UTILIZANDO SOLDA ELETRONICA

Tendo essas informacdes e uma maquina de solda eletrdnica, como ponto
de partida, surgiu a ideia de confeccionar um boné sem costura, utilizando a
tecnologia de solda em alta frequéncia, buscando um produto com vantagens, desde
uma otimizacdo no processo de producédo, focando a qualidade e a ergonomia no
produto.

Utilizando tecido, que possuem em sua composicdo o poliéster, que
juntamente com os eletrodos (matriz) devidamente projetados para o
desenvolvimento do boné, e também um material de PVC, o “Plastico Cristal
Flexivel’, que serve como material aderente dos tecidos, quando usados em

conjuntos, com a maquina devidamente regulada, ocorre a vulcanizagéo dos tecidos.

Pelas condicbes em que se efetua a soldagem compreende-se que nem
todo material pode ser soldado, pois existem alguns, como a madeira,
materiais rochosos, etc., que, por sua hatureza, ndo sdo soldaveis e outros,
ainda ndo admitem a pressdo ou calor necessario. (FORMULARIO DE
ELEMENTOS DE MAQUINAS, 2003).

No processo de desenvolvimento do boné, o primeiro passo, foi a fabricacéo
dos eletrodos (matriz), com desenhos técnicos e medidas devidamente modelada
com o formato da cabeca, tendo como matéria prima o latdo, por sua caracteristica
condutiva e durabilidade. Foram necesséarias duas matrizes: uma para a copa da
cabecga, e a outra para fazer a aba. Feitas as matrizes, a maquina foi devidamente

regulada para as opera¢des seguintes.
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Figura 29 - Desenho técnico dos eletrodos - matrizes
Fonte: Elaboracéo proépria

Os cortes dos tecidos foram baseados nas medidas das matrizes. Foram

cortados os tecidos para aba, copa do boné, e para a tampa da cabeca.

o) _

Figura 30 - Moldes
Fonte: Elaboracéao propria

A primeira operacdo na maquina € o fechamento da lateral do boné cap,

com uma matriz reta.

Figura 31- Fechamento lateral
Fonte: Foto de arquivo pessoal
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A segunda operacdo é o fechamento dos tecidos das abas, com a
ferramenta preparada para essa funcédo. Para essa operacdo, é necessario soldar
primeiramente os tecidos com o lado direito opostos um a outro, para depois

desvirar os tecidos e inserir a aba dentro dos tecidos soldados.

solda eletrbnica

Figura 32 - Soldando os tecidos da aba
Fonte: Elaboracéo propria

A terceira operacédo é a colocacdo da aba, juntamento com a lateral do boné
cap. Com o tecido devidamente soldado na primeira operacédo, € colocado na matriz,

pelo lado de fora, com 0 acabamento posicionado para o lado de dentro.

matriz

Figura 33 - Montagem da lateral na matriz
Fonte: Elaboracéao propria

Na sequéncia é colocado na maquina ordenadamente na seguinte posi¢ao:
a) Tecido do acabamento
b) Plastico Cristal Transparente
c)Aba devidamente fechada
d) Plastico Cristal Transparente
e) Matriz da Copa da cabeca do boné, juntamente com o tecido

posicionado corretamente.
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A quarta operacdo, para finalizar o processo, é o fechamento da tampa no
boné cap. Para que essa operacao seja concluida, € necessaria a colocacdo da
peca virada pelo lado avesso do tecido, dentro da matriz, com o acabamento
necessario para o lado de fora. E posicionado na maquina, na seguinte sequéncia:

a) Corte de tecido — Tampa do boné.
b) Plastico Cristal Transparente
c) Matriz, com a peca do boné colocado corretamente dentro da matriz.

matriz

Figura 34 - Montagem da lateral, copa e aba na matriz
Fonte: Elaboracéao propria
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Figura 35- Cap finalizado e acabado
Fonte: Foto de arquivo pessoal
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Fazendo um comparativo entre a tecnologia utilizada e o método ja existente

para a confeccdo do cap com maquinas de costura obtivemos a tabela a seguir:

Processos
convencionais

Processos
com solda eletronica

maquinarios

aba: maquina reta
cabeca do cap: reta,
overlok, interlok,
maq de braco

maquina de
solda eletrénica

funcionarios

5 costureiras
2 auxiliares

1 operador de maquina
2 auxiliares

tempo de
producgao de
cada produto

aproximadamente 10 min

aproximadamente 5 min

aba: maquina reta (R$ 1500,00)
cabega do cap: reta, (R$ 1500,00)
overlok,(R$ 2000,00)
interlok, (R$ 2000,00)
maq de braco (R$ 3000,00)
total :R$10000,00

maquina de
solda eletrbnica:
R$ 24000,00

custos L , L _
7 funcionarios custo mensal: 3 funcionarios custo mensal:
R$ 4.690,00 R$ 2.010,00
7 funcionarios custo anual: 3 funcionarios custo anual:
R$ 56.280,00 R$ 24.120,00
7 funcionarios custo anual: 3 funcionarios custo anual:
R$ 66.280,00 R$ 48.120,00
66280 100%
48120 x=72%

28% de economia ao ano por celula de producéao

Tabela 3 - Comparativo de processos e resultados
Fonte: Elaboracéo propria
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5 CONCLUSAO

A combinacdo da maquina de alta frequéncia e das matrizes desenvolvidas
garante o resultado final do modelo apresentado com alta producéo, e qualidade.

A producdo podera ser otimizada, pois durante a operacdo de uma peca,
simultaneamente outra podera ser preparada, garantindo o fluxo continuo da
producao.

A nova tecnologia atende a necessidade de diminuicdo de custos
operacionais devido a reducéo de processos e agregacao de valor ao produto final,
gue exige constante busca pela otimizacdo dos processos de producéo, alinhando
aos modernos conceitos da produgéo enxuta.

Os resultados obtidos sdo altamente positivos, tanto em qualidade, quanto
em termos visuais, ergondmicos e de produtividade.

A nova tecnologia apresentada se destaca em varios fatores como:

e Na reducdo do tempo do processo devido a reducdo de etapas de

producéao.

e Na reducdo de mao de obra humana, pois na maquina de solda

eletrGnica, necessita somente do operador e um auxiliar.

¢ Na reducdo relativa do nimero de maquinas dentro da empresa, pois uma

maquina produz todas as etapas de produgéo.

e Na ergonomia, devido as soldas vulcanizadas terem acabamentos

perfeitos, garantindo o total conforto.
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