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Titulo

Férmas e sistemas de medidas para calgados
Assunto

Fabricacao de calgados de couro

Resumo

Este dossié trata da construgao de formas para calgcados, caracteristicas, processos de
desenvolvimento e definigbes das etapas de fabricagao. Além disso, como o desenvolvimento
de férmas esta diretamente relacionado ao fator calce, aborda informagdes sobre o pé humano
e o0s sistemas de medidas usados para mensurar as férmas e os calgados.

Palavras-chave

Calgado; design; modelagem; forma; sistema de medida
Conteudo

1 INTRODUCAO

Numa andlise simplificada, a férma é uma pec¢a que tem o objetivo de servir como base para a
montagem de calgados, serve também de base para a modelagem, ou seja, ela substitui o pé
humano no momento do desenvolvimento e producao de calgados. Desta maneira, 0
desenvolvimento de formas esta diretamente relacionado com o fator calce e
conseqlentemente com o conhecimento sobre o pé humano e os sistemas de medidas usados
para mensurar as formas e os calgados.

Com a realidade de desenvolvimento continuo de novas colegdes de modelos a serem
apresentadas ao mercado, as empresas de calgados demonstram a necessidade de renovagao
constante das férmas que utilizam para a producgéo. Principalmente nos casos de empresas de
calcados femininos, a cada nova colecao ou temporada, muitas formas novas sao
desenvolvidas.

A consideragao dos aspectos moda, conforto, competéncia técnica, agilidade e criatividade sao
determinantes para o sucesso de uma nova colegao de cal¢ados e, consequientemente,
também sado determinantes para o desenvolvimento de novas férmas. Um aspecto esta
diretamente vinculado ao outro, a necessidade de desenvolver novos produtos (cal¢cados) e o
desenvolvimento de novas férmas para possibilitar a producéo destes.

No desenvolvimento de novas férmas, profissionais que atuam tanto na area criativa das
fabricas quanto na area de componentes e calcados, devem trabalhar em concordancia com a
area técnica; buscar a melhor solugao no que diz respeito ao desenvolvimento de novo
modelos, utilizando inclusive, recursos tecnolégicos CAD/CAM para a criagao e a prodt
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Vale observar que o fator calce estd sempre em continua avaliagéo pelos profissionais que
atuam diariamente com criacao de novos calcados, bem como férmas, solados e demais
componentes. Além disso, profissionais da area de desenvolvimento do produto,
pesquisadores, estudantes, entidades, entre outros, continuamente chegam a novas
conclusdes por meio de estudos sobre o pé humano e sua relagdo com o calgado. A propria
sociedade (consumidores) questiona seus valores constantemente com relagao ao binbmio
conforto e moda. Isso gera a necessidade de avaliagdo continua das férmas usadas para
fabricacao de calgados e abre precedentes para estudos constantes sobre o assunto.

2 OBJETIVO

Busca oferecer uma visdo ampla sobre férmas para calgados, englobando caracteristicas,
processos de desenvolvimento e as etapas de fabricagao de férmas para calgados. Além disso,
como o desenvolvimento de férmas estd diretamente relacionado ao fator calce, aborda
informacgdes sobre o pé humano e os sistemas de medidas usados para mensurar as formas e
os calgcados.

3 PE HUMANO

Os pés (FIG. 1) sao estruturas complexas e essenciais para a sustentagéo e a movimentagao
do corpo. Eles sustentam o corpo em posicao ereta e impulsionam o peso do mesmo em
movimento, auxiliando na manutenc¢ao do equilibrio durante mudancgas de posigao.

! '|\l

' ]
1 j ]‘%
Figura 1 — Pé humano

A férma possui ligagao direta com os pés, € ela que concebe o formato final ao calgado. Se
este formato nao for adequado aos pés do usudrio do calgado, muitos danos poderao aparecer
em maior ou menor grau, dependendo da gravidade dos problemas de construgdo das formas.
Na maior parte do tempo, os pés estao dentro de um par de calgados que foi confeccionado
sobre um molde que é a férma. Um calgado de boa qualidade deve adaptar-se da melhor
maneira possivel ao formato dos pés do individuo que o esta calcando. Assim, a forma também
deve representar o pé humano de maneira mais aproximada possivel.

3.1 Estrutura do pé humano

O pé humano é uma estrutura viva tridimensional bastante complexa e de proporg¢ao reduzida
com relagao ao resto do corpo humano. A anatomia do pé € composta por nervos, ligamentos,
musculos, tenddes, 0ssos, articulagdes e sistema circulatério, além da pele e dos anexos
cutaneos, pélos, unhas, glandulas sudoriparas e glandulas sebaceas.

3.1.1 Ossos

Embora todas as partes que compéem o pé humano sejam importantes, a estrutura 6ssea

parece ser o fator mais relevante para a compreensao do mesmo e o desenvolvimento e
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estudo sobre férmas para calgados. O pé humano é composto por 26 0Ss0s que Sao
fundamentais para que o corpo se mantenha em equilibrio Esta estrutura encontra-se dividida
em 3 regides, conforme segue:

A - Tarso: Também denominada de “retropé”, esta regidao posterior do pé é formada pelo
calcaneo, astragalo, navicular, cubdide e os trés cuneiformes. O calcaneo é um 0sso grande e
robusto que recebe o primeiro impacto do peso do corpo quando em movimento. Ele também
serve como ponto de estabilizagdo e equilibrio quando o corpo esta em posicao estatica. O talo
que esta acima do calcaneo, é que faz a ligacao do pé com a tibia e a fibula que ja sdo ossos
da perna. Os demais 0ssos do tarso complementam a ligagéo do tarso com o metatarso.

B - Metatarso: Também denominada de “mediopé”, esta regiao intermediaria do pé é formada
por cinco 0ssos, cuja nomenclatura vai do primeiro ao quinto metatarseano. Eles formam a
ligacao entre a regido posterior e anterior do pé, suportando o peso dianteiro dos arcos
longitudinais do mesmo. Nas suas bases, os trés primeiros se articulam com os cuneiformes,
enquanto que o quarto e o quinto se articulam com o cubdide. Nas suas extremidades
anteriores, todos eles se articulam com os dedos. Tanto na lateral interna quanto na lateral
externa do pé, nota-se uma saliéncia proxima a regido dos dedos que é formada pela cabeca
do primeiro (lado interno) e quinto (lado externo) metatarseano. Comumente, quando é
excessivamente saliente, ela recebe o nome de “joanete”.

C - Dedos: Também denominada de “antepé”, esta regiao anterior do pé é formada pela 12, 22
e 32 falanges (o primeiro dedo tem somente duas). As falanges auxiliam os metatarsos
correspondentes para que se tenha uma dinamica perfeita dos pés, pois esta é a regido do pé
que apresenta maior mobilidade. O esqueleto da regido do antepé é formado pelos 14 ossos
mais dois sesamodideos. Situados abaixo da conexdo entre o primeiro metatarseano e a
primeira falange, os sesamoideos funcionam como um efeito de “polia” durante os movimentos,
sendo comuns em todas as pessoas, enquanto outros pequenos “ossiculos” acessoérios nem
todas as pessoas possuem.

As Figuras 2 e 3 mostram a constituicdo 6ssea do pé, identificando a divisao das trés regides
do pé, bem como a nomenclatura dos 0ssos:

32 falange (4 em cada pé)

<«—— 2%falange (5 em cada pé)

Sesamoideos T~ 12 falange (5 em cada pé)

, 5 Metatarsos
3 Cuneiformes

Cubdide
Esacafdide

Talo
<+— (Calcaneo

Figura 2 - Esqueleto do pé: vista inferior
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Dedos Metatarso Tarso

Figura 3 - Esqueleto do pé vista lateral
3.2 Arcos do pé

Enquanto um arco arquitetural sustenta-se de maneira rigida, os arcos do pé sédo conjuntos
elasticos e dinamicos, deformaveis por acao externa. Os arcos do pé tém fungéo de amortecer
os choques resultantes da movimentagédo do corpo, absorvendo o impacto que ocorre a cada
passo. Eles sdo sustentados por uma combinagdo de musculos e ligamentos.

Parece ndo existir um consenso sobre a identificagdo dos arcos existentes no pé normal, pois
bibliografias indicam a existéncia de diferentes explicagdes para arcos no sentido do
comprimento e no sentido da largura.

No sentido do comprimento, Perice (1986) salienta que os arcos longitudinais, uma vez
partindo todos do calcaneo, até a porcao anterior, sdo todos convexos, e a altura deles € maior
quanto mais internos forem. Sendo cinco, correspondendo cada um a um metatarso.

Ja no sentido da largura, até mesmo a nomenclatura arco é questionada, uma vez que neste
caso muitos cortes transversais nao resultam propriamente em um desenho de formato
arqueado. Considerando que o pé poderia ser seccionado (cortado) inUmeras vezes tanto no
sentido do comprimento como da largura, pode-se ter entdo um namero indeterminado de
arcos diferenciados em funcéo da posicdo dos mesmos. Porém, é comum caracterizar 0s arcos
longitudinais em arco externo e interno e os arcos/cortes transversais em arco/corte dos
metatarsos e transversal do tarso.

3.2.1 Classificagao do arco plantar de comprimento

A classificacdo do arco plantar longitudinal é comumente utilizada para caracterizar um ou
outro tipo de pé. Esta mesma classificacdo pode tornar-se um problema nos pés a partir do
momento em que se comece a ter danos a saude ou até mesmo dificuldade no calce de
sapatos. A formacgao do arco plantar pode ser observada pela impressao plantar, ou seja, pelos
pontos e/ou regides que marcam o solo. Mesmo existindo softwares especificos que mostram
as regides de maior pressao sob a face plantar, pode-se fazer uma analise simples com algum
tipo de tinta sob o0s pés e a posterior impressao sobre um papel em uma superficie plana.

3.2.1.1 Arco plantar alto
Este tipo de pé apresenta o arco plantar alto (FIG. 4), apoiando-se quase que somente na
regido do calcanhar e dos metatarsos e dedos. Este tipo de desenho inferior acentuado,

normalmente traz consigo o dorso do pé também acentuado. Comumente este tipo de pé é
denominado de pé arqueado (ou cavo).
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Figura 4 - Arco plantar alto

3.2.1.2 Arco plantar médio

Este tipo de pé apresenta o arco plantar médio (FIG. 5), apoiando-se na regiao do calcanhar e
dos metatarsos e dedos, além de avancgar na regido intermediéria da planta do pé (borda
externa do pé). Comumente este tipo de pé € denominado de pé normal.

-

Figura 5 - Arco plantar médio

3.2.1.83 Arco plantar baixo

Este tipo de pé apresenta o arco plantar baixo (FIG. 6), apoiando-se quase que em toda a
regido plantar. Este tipo de desenho inferior baixo, normalmente traz consigo o dorso do pé
também baixo. Comumente este tipo de pé é denominado de pé chato.

—

—— _— : B S A—

Figura 6 - Arco plantar baixo

Copyright © Servico Brasileiro de Respostas Técnicas - SBRT - http://www.respostatecnica.org.br 9




3.3 Comprimento dos dedos

Assim como o arco plantar, a classificagdo do comprimento dos dedos € comumente utilizada
para caracterizar um ou outro tipo de pé. Dentre os varios tipos de pés com relagdo ao
comprimento dos dedos, trés sdo os que aparecem com mais freqiiéncia.

Pé egipcio i S i
Pé com 12 e 2° dedo iguais Pé grego

Figura 7 - Classificagdo do comprimento dos dedos

O pé egipcio é o mais freqliente e 0 mais propenso a ter problemas de desvio do dedo grande,
joanetes ou rigidez da 12 articulagado metatarso-falangiana agravados pelos bicos dos calcados
que freqlientemente ndo respeitam esta mesma férmula digital, pressionando o dedo grande de
encontro aos demais dedos. Problema semelhante pode acontecer com o 5° dedo se o
desenho do contorno da palmilha do calgado n&o for apropriado.

3.4 Pontos de apoio

As cargas sobre a constituicdo éssea do pé podem variar muito, especialmente na regiao do
arco transversal metatarsiano e no calcaneo, para onde direciona-se a maior parte do peso que
0 corpo exerce sobre 0 pé, mesmo sabendo-se que 0 peso do corpo € sustentado por uma
superficie maior em funcdo da partes macias do pé que ficam abaixo do sistema ésseo. A
distribuicao de forgas no pé varia, principalmente, de acordo com a altura do salto utilizado no
calgado, o que faz com que o posicionamento do pé mude também.

1.4.1 Distribuigéo do peso

Sem nenhum tipo de salto, com o corpo em posicao ereta e o peso distribuido igualmente
sobre os dois pés, o0 peso do corpo distribui-se de maneira diferente de quando o individuo
(principalmente mulheres) utiliza alguma altura de salto.

3.4.1.1 Sem salto

Em um pé descalgo (FIG. 8), totalmente apoiado, o calcaneo sofre uma carga de 57%,
enquanto que o metatarso sofre uma carga de 43%.
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Sem salto

—

i i
43% 57%
Figura 8 - Distribuicdo do peso no pé sem uso de salto

3.4.1.2 Saltode 2 cm

Em um pé apoiado sobre um salto de 2 cm, o calcaneo sofre uma carga de 50%, e o metatarso
sofre a mesma carga de 50% (FIG. 9).

1
50% 50%
Figura 9 - Distribuicdo do peso no pé com uso de salto de 2 cm

3.4.1.3 Salto de 4 cm

Em um pé apoiado sobre um salto de 4 cm, o calcaneo sofre uma carga de 43%, e 0 metatarso
sofre uma carga de 57% (FIG. 10).

™

i}
571% 43%
Figura 10 - Distribuigdo do peso no pé com uso de salto de 4 cm

3.4.1.4 Salto de 6 cm

Em um pé apoiado sobre um salto de 6 cm, o calcaneo sofre uma carga de 25%, e o metatarso
sofre uma carga de 75% (FIG. 11).
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6cm

1 1
5% 25%
Figura 11 - Distribuicdo do peso no pé com uso de salto de 6 cm

3.4.1.5 Salto de 10 cm ou mais

Em um pé apoiado sobre um salto de 10 cm ou mais, o calcaneo sofre uma carga de zero a
10%, e 0 metatarso sofre uma carga de 90 a 100% (FIG. 12).

10 cm

90T 100% oT10%
Figura 12 - Distribuicdo do peso no pé com uso de salto de 10 cm

3.4.2 Altura ideal para salto

Embora existam divergéncias, especialistas convergem suas opinidées ao recomendar uma
pequena altura de salto que fica, em média, em 2cm, para uma melhor distribuicdo das forcas
provenientes do peso corporal. Ja o uso de salto alto ndo é recomendado, pois podera trazer
varios danos a saude.

3.5 Dinamica dos pés

Os pés, como estrutura viva, possuem movimentos complexos que demonstram a mobilidade
destes membros inferiores do corpo humano, se considerados isoladamente. Os movimentos
dos pés permitem ao ser humano locomover-se e realizar todo tipo de atividade. Segundo
Viladot (1986, p. 01),

ndo devemos pensar no aparelho locomotor humano em termos estaticos.
Mesmo em pé, estamos em continuo movimento, pois o balango do corpo nos
faz mudar constantemente de posicdo; em certas ocasibes apoiamos mais uma
extremidade; depois em outra, nos inclinamos mais para frente, para tras, ou
para os lados.

Copyright © Servico Brasileiro de Respostas Técnicas - SBRT - http://www.respostatecnica.org.br 12




3.5.1 Movimentos dos pés

Diante da complexidade de movimentos que 0s pés sdo capazes de realizar, podem ser
definidos alguns movimentos basicos que atuam sobre 0s eixos X, y e z. Sdo movimentos de
flexdo, eversao e inversao.

O limite do movimento de flexao dorsal € 20 ° e o limite da flexao plantar é 50 ¢, ambas em
relagdo a um eixo transversal perpendicular a tibia, na altura do tornozelo. Os movimentos que
orientam a planta do pé lateralmente, isto é, para fora (pronagao) e medialmente, ou seja, para
dentro (supinacao), sdo movimentos de rotacdo executados sobre o eixo longitudinal.

Na pratica, o mais freqliente € a execugao automatica e simultdnea de movimentos em giro
que resultam na inversao (para dentro em dire¢cdo do pé contrario) e na eversao (para fora em
direcao oposta do pé contrario).

3.5.2 Marcha humana

Os seres humanos sao os Unicos seres vivos capazes de caminhar de forma ereta sobre os
dois pés. Durante o caminhar, varias articulagdes de movimento e de acomodagao no pé
humano sdo ativadas. Nestas articulagdes, 0s 0ssos do pé movimentam-se uns contra os
outros e sdo sustentados pelos ligamentos. As articulagcbes de movimento sao as responsaveis
pela determinacao da diregao do ato de caminhar.

O caminhar é uma acao de constante balanceamento do corpo humano. Em cada passo
completo, o pé passa por duas fases. A fase de apoio, onde esta em contato com o solo € a
fase de balanco, momento em que o pé oscila no ar, enquanto que o apoio esta sobre o outro

pé.

3.5.2.1 Tipos de marcha humana

As variaveis observadas sobre a marcha humana podem ser muitas. Apresenta-se aqui
somente uma caracterizagdo que mostra o comportamento do posicionamento dos pés com
relacdo a uma linha imaginaria, tragada entre os mesmos no sentido do comprimento. A Figura

13 a seguir mostra os tipos de marcha existentes: marcha aberta, marcha em paralelo e
marcha fechada.

T, ]

STV (‘
WY 00

Tope:

Figura 13 - Tipos de marcha humana
3.6 Conforto

O dicionario Aurélio define conforto como sindnimo de comodidade, ou seja, bem-estar. E
confortavel aquilo que é comodo e adequado. Partindo-se destas definicdes, constata-se que
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um calgado confortavel é aquele que traz estes beneficios ao usuario, e ainda, nao traz
nenhum dano a saude dos pés.

O desafio que os sapateiros mais antigos ja enfrentavam e as empresas atualmente continuam
a enfrentar € o fato de que ndo se projeta um cal¢ado para ser usado somente por pés em
posicao estatica. Os pés, ao receberem o peso do corpo, mostram-se diferentes dos pés em
repouso. E, como se nao bastasse isto, quando os pés fazem movimentos, as diferencas
aumentam ainda mais e ai esta o desafio em projetar novos produtos que se adaptem cada vez
melhor a estes fatores.

A ajustabilidade do calgado ao pé esta diretamente relacionada com a férma, materiais
utilizados no calgcado, entre outros fatores. O calgado confortavel deveria contornar a forma real
dos pés. Porém, o que se percebe no mercado é que a criagcdo de novos estilos (design)
freqlientemente resulta em produtos que causam anomalias nos pés, principalmente pressao
sobre os dedos.

Até pouco tempo, o conforto era tratado puramente de forma subjetiva. Com a crescente
exigéncia dos consumidores e a consequente valorizacao deste item no desenvolvimento de
calcados, a ABNT (Associacao Brasileira de Normas Técnicas) elaborou uma série de normas
para testar o conforto em calgados.

4 SISTEMAS DE MEDIDAS PARA FORMAS E CALCADOS

Um sistema de medidas para mensurar férmas e calgados visa atender a necessidade de
organizar a criacao, producao e vendas de calgados, englobando os seus componentes. Sabe-
se que a histéria da humanidade, principalmente no que diz respeito ao descobrimento e
colonizacao de novas fronteiras do mundo, tem forte influéncia na adogéo de um ou outro tipo
de sistema para medir os calgados. Assim, a medida que novos paises foram surgindo, foram
também adotando os métodos usados por seus paises colonizadores e ainda fazendo novas
interpretacdes que dao origem a variagbes dos sistemas de medidas originais.

Atualmente, percebe-se que no mercado de calgados existem muitos problemas e/ou
distor¢gdes com relagdo a numeracao. Consumidores relatam que, por vezes, conforme a marca
do calgado a ser comprado é preciso escolher numeragdes diferentes. Nao sdo poucas as
mulheres que dizem calgar sapatos sociais de uma numeragao e calgados esportivos de outra.
Sendo o pé o mesmo, tanto para o calgado social quanto para o calgado esportivo, isto ndo
deveria acontecer. Louis Georges, parte do seguinte principio: “Se o pé para se acomodar
tanto num sapato de salto alto como num ténis é o mesmo, faz-se necessario um estudo para
resultar num bom calce, uma vez que o bindbmio calce e moda € o responsavel por boas
vendas, na industria e no comércio” (GEORGES, 1990, p. 30).

4.1 Definicoes

Entende-se por sistema de medidas todo o conjunto de padrdes utilizados para determinar o
nuamero técnico das férmas e calgcados produzidos, bem como o numero comercial dos
calgados consumidos. Consideram-se 0 numero técnico e o comercial dos calgados, devido
alguns casos em que o sapato podera ser confeccionado sobre uma férma e receber outra
marcacgao de numero, em funcao do mercado para o qual estara sendo vendido. Importante
ressaltar que a confecgao dos calgados esta diretamente ligada a forma, assim como ela esta
diretamente relacionado ao pé humano, que por sua vez € o “objeto” principal de estudo de um
sistema de medidas.

Muitas séo as variaveis que podem ser medidas sobre as férmas e conseqlientemente nos

calgados, mas para os sistemas de medidas, o0 comprimento e o perimetro sdo as duas
variaveis basicas que definem o niumero de um calgado e também da férma. As demais
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medidas variam proporcionalmente a estas duas principais e/ou em fungéao do design e calce
que se pretende para cada novo desenvolvimento de férma.

Dentre os sistemas de medidas utilizados para organizar e/ou controlar estas duas variaveis
destacam-se o sistema do ponto francés e o sistema do ponto inglés. Diferentes interpretages
fazem surgir o sistema americano e o sistema da contramarca (em desuso). Criados com base
no sistema métrico decimal podem ser citados também o sistema do ponto centimetro e ainda
o sistema mondopoint.

De forma pratica, um sistema de medidas trata de estabelecer as diferengas de um numero de
férma a outro dentro de uma mesma escala ou colecao, ou seja, determina o valor da
progressao. Para a compreenséao dos sistemas de medidas propriamente ditos, é importante
definir e visualizar algumas medidas, que sao de fundamental importancia para facilitar o
entendimento sobre os sistemas.

4.1.1 Comprimento total e comprimento real de palmilha

O comprimento total da palmilha da férma é a medida feita sobre o eixo da palmilha que vai de
uma extremidade a outra, ou seja, do calcanhar ao bico. Ja o comprimento real de uma férma é
determinado de acordo com o seu sistema de medidas.

A diferenca entre o comprimento total e o comprimento real da palmilha da férma é
denominada de suplemento (FIG. 14), uma medida adicional que se da ao bico com o objetivo
de criar maior conforto ao usuario, bem como melhorar a estética da prépria férma e do
calcado.

Suplemento
Figura 14 - Suplemento
4.1.2 Comprimento de palmilha x comprimento de forma
Importante ressaltar que existe uma diferenca entre o comprimento total da férma e o

comprimento total da planta, devido a curvatura do calcanhar (FIG. 15). O valor normalmente
giraem torno de 3 a 5 mm.

Figura 15 - Diferenga entre comprimento da palmilha e comprimento da férma
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Curvaturas diferenciadas apresentando a parte superior do bico mais alongada poderao
aumentar ainda mais o comprimento total da forma, mas isto € um tipo de desenho mais
particular e menos freqlente.

4.1.3 Perimetro da férma

E a medida tomada na regido metatarso-falangiana e corresponde a parte mais larga da forma.
Vale ressaltar que profissionais que atuam no mercado calgadista, utilizam também os termos
largura e circunferéncia para definir esta mesma medida, embora ela corresponda mesmo a um
perimetro, pois ndo se trata de um circulo e também n&do é somente uma largura (FIG. 16).

Figura 16 - Perimetro da férma

4.1.4 A fita métrica

A fita métrica é o instrumento de medi¢cao mais utilizado para medir férmas (FIG. 17). Serve
para medir comprimentos, larguras, alturas e demais volumes. Sua marcagao mostra de um
lado a escala métrica dividida em milimetros e centimetros, enquanto que do outro lado existe
a marcacgao do ponto francés e do ponto inglés que serdo descritos nos capitulos seguintes .

Escala Métrica
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Figura 17 - Fita métrica — escala métrica

4.2 Ponto francés

Inicialmente, este sistema utilizava o ponto francés equivalendo a 10 mm. Com o passar do
tempo, esta progressao de um namero para outro se mostrou muito folgada, principalmente
para cal¢cados femininos. Baseados nisso, os sapateiros parisienses criaram uma nova unidade
de medida que no comprimento correspondeu a 1/3 de 2 pontos franceses. Assim, o0 sistema
desenvolvido em Paris trouxe melhoramentos sobre um sistema francés ja existente. Porém,
este sistema € mesmo mais conhecido no mundo todo como sistema ponto francés.

O sistema do ponto francés ¢ utilizado em quase todos os paises da Europa, nas antigas
colbnias da Africa e na América Latina.
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4.2.1 Comprimento no sistema ponto francés

No comprimento, o ponto francés equivale a 1/3 de 2 pontos franceses antigos, ou seja, 1/3 de
20 mm. Isto significa que a variagdo de um numero para outro é de 6,66 mm. Chama-se a este
valor de progressao de comprimento.

No Brasil, a numeragéo de formas mais comumente encontrada no mercado neste sistema de
medidas parte do numero 16 e encerra-se no numero 44, podendo-se utilizar nimeros menores
e/ou maiores de acordo com o0 mercado ou por alguma necessidade especial. Na fita métrica, a
escala do ponto francés é visualizada na parte inferior (Stich), compreendendo do numero zero
ao 90 (FIG. 18).

[ TA[ V2] Ta] T Ts Vo] To] Ts] To] Tl f Vo ViR 7o To] Ta] T4 1o To| To] Ta] To] TT T 2T §
L fL B ad aflafl wdl

0 U T ST TP PP TR TP TR TP TP T P i T L U T KT VIl P G T T T TP Y Ty TP T G T
Ponto Francés

Figura 18 - Fita métrica — ponto francés

Existem interpretagdes diferentes para o comprimento deste sistema de medidas, por isto a
diferenca de numeracao conforme o que segue:

Brasil = 35 Italia = 36 Franca = 37
2.2.1.1 Interpretacao no comprimento do sistema ponto francés na Franca

Os franceses, ao criarem este sistema de medidas, embutiram na marcagdo uma folga de
calce equivalente a dois pontos (13,33 mm). Para calcular o comprimento do pé de um
determinado numero francés deve-se diminuir os 2 pontos para margem de calce.

Exemplos: CR don® 37 =37-2x(20/3) = 233,33 mm
CR don?42 =42 -2 x (20/3) = 266,66 mm

4.2.1.2 Interpretagdo no comprimento do sistema ponto francés na Italia

No caso da Italia, por uma estratégia de marketing que explorou principalmente a vaidade
feminina, a marcacao da numeragéo foi diminuida em um ponto. A idéia foi conquistar a
preferéncia das mulheres oferecendo calgados com numeragcao menor. Assim, a folga de calce
€ de apenas 1 ponto e ndo 2 como no caso da Franca. Para calcular o comprimento do pé de
um determinado numero, deve-se diminuir 1 ponto referente a margem de calce.

Exemplos: CRdon®36=236-1x(20/3) = 233,33 mm
CRdon%41 =41-1x(20/3) = 266,66 mm

4.2.1.3 Interpretacao no comprimento do sistema ponto francés no Brasil

Ja a interpretacéao brasileira sobre o sistema do ponto francés indica a marcacao do
comprimento real do pé, ou seja, ndo existe a folga de calce. Esta sera dada pelo suplemento
que a férma devera receber conforme o tipo de bico da mesma. Portanto, o nimero marcado
sobre a férma na interpretagao brasileira registra 0 comprimento minimo que a férma devera
ter. O comprimento real é obtido pela multiplicacdo do nimero da férma pelo valor do ponto
francés.

Comprimento real (CR) = numero da forma x (20/3)
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Exemplos: CR do n® 35 = 35 x (20/3) = 233,33 mm
CR do n? 40 = 40 x (20/3) = 266,66 mm

4.2.2 Perimetro no sistema ponto francés

No perimetro, a unidade de progressao de um numero para outro é de Y de 2 pontos franceses
antigos, ou seja, 5 mm. Em teoria, o perimetro no sistema do ponto francés apresenta varias
opcoes de medidas para cada comprimento de férma. Esta variacdo de medida de uma largura
referencial para outra também é de 5 mm.

Porém, percebe-se que isto quase nao acontece na pratica, pois normalmente nao se encontra
marcado sobre as férmas deste sistema nenhum referencial a respeito do perimetro da férma,
apenas a numeragao que diz respeito ao comprimento. Na pratica, o que deve ser bem
entendido é que a diferenca de perimetro de um numero de férma para outro € de 5 mm neste
sistema. Chama-se a este valor de progressao do perimetro.

4.2.2.1 Interpretagédo no perimetro do sistema ponto francés na Franga

O perimetro da férma no sistema ponto francés na Franca pode apresentar 8 larguras
referenciais representadas por algarismos de 1 a 8, embora apenas algumas sejam utilizadas.
A marcacao ou carimbo do calgado pode entao receber a referéncia do comprimento e da
largura. Uma férma com a marcagao 37/5, o 37 refere-se ao comprimento da mesma enquanto
que o 5 é a referéncia ao perimetro (52 largura). Para calcular o perimetro em milimetros, deve
ser aplicada a seguinte férmula:

Perimetro = (n® da férma + largura referencial) x 5 (constante)
Exemplos: P don®37/6 = (37 + 6) x5 =215 mm
P do n®42/8 = (42 + 8) x5 =250 mm

4.2.2.2 Interpretacdo no perimetro do sistema ponto francés na ltalia

No caso da Italia, na medida comprimento, € preciso lembrar que s6 € utilizado 1 ponto de
margem de calce; no caso do perimetro, deve ser acrescentado 1 ponto para igualar aos 2
pontos do sistema francés original. Para calcular o perimetro em milimetros, deve ser aplicada
a seguinte formula:

Perimetro = (n® da forma + 1 + largura referencial) x 5 (constante)
Exemplos: Pdon®36/7=(36+1+6)x5=215mm
Pdon®41/9=(41+1+8)x5=250mm

4.2.2.3 Interpretacao no perimetro do sistema ponto francés no Brasil
No caso do Brasil, é preciso lembrar que a margem de calce nao é levada em consideragao.
Assim, no caso do perimetro, devem ser acrescentados 2 pontos para igualar aos 2 pontos do
sistema francés original. Para calcular o perimetro em milimetros, deve ser aplicada a seguinte
formula:
Perimetro = (n® da férma + 2 + largura referencial) x 5 (constante)
Exemplos: Pdon®35/8=(35+2+6)x5=215mm

P don®40/10 = (40 + 2 + 8) x 5 =250 mm
4.3 Ponto inglés

Este sistema foi desenvolvido na Inglaterra. Utilizado neste pais e outros de origem e/ou
influéncia inglesa. O ponto inglés foi criado com base no sistema da polegada, diferentemente
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do ponto francés que foi desenvolvido com base no sistema métrico. Os ingleses perceberam a
necessidade de diminuir o tamanho do ponto, proporcionando melhores condi¢des para calce e
a alternativa encontrada foi criar o meio ponto.

4.3.1 Comprimento no sistema ponto inglés

No comprimento, o sistema do ponto inglés equivale a 1/3 de polegada, ou seja, 1/3 de 25,4
mm. Isto significa que a variagdo de um numero para outro é de 8,46 mm. Chama-se a este
valor de progressao. Como este sistema adota também o meio numero, a variagao cai entéo
para 4,23 mm. O método de medicao do comprimento neste sistema é bem diferente daquele
utilizado no sistema do ponto francés.

Na fita métrica, a escala do ponto inglés é visualizada na parte superior (Engl. Size), chegando
a 46 pontos, mas nao iniciando no zero (FIG. 19). Existe uma parte nula de 12 pontos, mais
uma série que parte do nimero zero e encerra-se no numero 13 para a escala infantil e ainda a
graduagéao de 46 pontos da escala adulta, somando um total de 71 pontos. A numeragao de
férmas mais comumente encontrada parte do nimero 3 ou 4 e encerra-se no numero 11 ou 12,
podendo-se utilizar niUmeros menores e/ou maiores de acordo com o0 mercado ou por alguma
necessidade especial.

Ponto Inglés

| RERERERE RERC I ARG A A I RERE R AR R BEAC RS R A
a2l a2l ad a2l adl ] Bl P B B B B P Vo B PP Al 2R3 20 21502003 70 A% A% A% A AR AR 233 3 3B A A0 o AP A

Figura 19 - Fita métrica — ponto inglés

Existem interpretag6es diferentes para o comprimento do sistema do ponto inglés. Nos Estados
Unidos existe uma derivagéo do sistema original criado na Inglaterra.

4.3.1.1 Interpretagdo no comprimento do sistema ponto inglés na Inglaterra

Os ingleses, ao criarem este sistema de medidas, assim como os franceses, embutiram na
marcagao uma margem de calce equivalente a 1 %2 pontos (12,7 mm). Desta forma, neste
detalhe também percebe-se uma semelhanga com o ponto francés, cuja margem de calce é de
2 pontos (13,33 mm).

A interpretacao do sistema do ponto inglés na Inglaterra esta diretamente vinculada a prépria
fita métrica, provavelmente pelo fato de a mesma ser de procedéncia européia. A primeira série
de 12 pontos é nula porque nao se fabrica formas e calgcados menores do que esta medida. Ja
a segunda série de pontos representa a faixa de férmas e calgados infantis. A partir desta,
inicia-se a escala correspondente a numeragao adulta.

Para calcular o comprimento do pé de um determinado numero inglés deve-se diminuir da
parte nula os 1 V2 pontos referentes a margem de calce. Entao, para numeragéao infantil, o
calculo é o seguinte:

CR = (Escala nula — 1,5 + n? desejado) x (25,4 / 3)
Exemplo: CR do n® 4 infantil = (12—-1,5+ 4) x (25,4 / 3)
CR do n® 4 infantil = 14,5 x (25,4 / 3) = 122,76 mm

Para numeragéo adulta, o calculo tanto para feminino como para masculino é o seguinte:
CR = (Escala nula—1,5 + 13 + n® desejado) x (25,4 / 3)

Exemplos: CR do n® 4 feminino = (12-1,5+ 13 + 4) x (25,4 / 3)
CR do n® 4 feminino = (27,5) x (25,4 / 3) = 232,83 mm
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CR don®7 masculino=(12-1,5+ 13 +7) x (25,4 / 3)
CR do n? 7 masculino = (30,5) x (25,4 / 3) = 258,23 mm

4.3.1.2 Interpretagdo no comprimento do sistema ponto inglés nos EUA

A interpretacdo americana sobre o sistema do ponto inglés segue a mesma logica da
interpretacao brasileira sobre o sistema do ponto francés, ou seja, indica a marcacao do
comprimento real do pé, nao existindo a folga de calce. Esta sera dada pelo suplemento que a
forma devera receber conforme o tipo de bico da mesma. Portanto, 0 nUmero registrado sobre
a férma na interpretagcdo americana registra o0 comprimento minimo.

Mesmo que o valor do ponto também seja 1/3 de polegada, a adaptagcao americana sobre o
sistema do ponto inglés conserva a caracteristica das trés séries de pontos, diferenciando-se
apenas na interpretagéo da primeira. No caso americano, ndo existe a margem de calce de 1 2
pontos e a interpretacao da primeira série de pontos nulos varia para formas e calgados
infantis, femininos e masculinos.

Na verdade, ndo se trata apenas de uma interpretacédo direta sobre o sistema do ponto inglés,
pois foram desenvolvidos aparelhos especificos para a medigao dos pés, chamados Brannock.
Dai o fato de a interpretagao do sistema do ponto inglés nos Estados Unidos também ser
comumente chamada propriamente de ponto americano ou Brannock, nome do criador dos
aparelhos de mesmo nome.

O sistema Brannock utiliza trés aparelhos diferentes para medir pés (um aparelho para
criangas, outro para mulheres e ainda um outro para homens). Os trés aparelhos indicam duas
medidas de comprimento do pé (comprimento total e do calcanhar até o joanete) e ainda
mostram a largura na regido metatarso-falangiana do pé. No aparelho, a primeira série de
pontos nulos para formas e calgados infantis, femininos e masculinos &, respectivamente, 9 %
pontos, 8 pontos e 9 pontos.

Figura 20 - Aparelho de medi¢do Brannock

Para calcular o comprimento do pé de um determinado numero americano ou Brannock é
preciso saber a qual categoria ele pertence. Entao, para numeragéao infantil, o calculo é o
seguinte:
CR = (Escala nula + n® desejado) x (25,4 / 3)
Exemplo: CR do n® 5 infantil = (9,75 + 5) x (25,4 /3)

CR do n? 5 infantil = 14,75 x (25,4 / 3) = 124,88 mm
Para série adulta, o célculo para numeracao feminina é realizado conforme o seguinte:

CR feminino = (Escala nula + 13 + n® desejado) x (25,4 / 3)
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Exemplos: CR do n® 6 feminino = (8 + 13 + 6) x (25,4 / 3)
CR do n® 6 feminino = (27) x (25,4 / 3) = 228,60 mm

Ja o célculo para numeragao masculina é realizado conforme o seguinte:

CR masculino = (Escala nula + 13 + n® desejado) x (25,4 / 3)
Exemplos: CR do n®7 masculino= (9 + 13+ 7) x (25,4 / 3)
CR do n® 7 masculino = (29) x (25,4 / 3) = 245,53 mm

4.3.2 Perimetro no sistema ponto inglés

No perimetro, em teoria, a unidade de progressao de um numero para outro de " de polegada,
ou seja, 6.35 mm. Na pratica, esta variagao é utilizada com valor de 6 mm. Como existe 0 meio
nuamero na escala do ponto inglés, a variagao cai para 3 mm. Caso desejado, a diferenca entre
a teoria e prética (0,35 mm) pode ser ajustada a cada 3 numeros. Quando todas as empresas
calgadistas tiverem acesso a tecnologia CAD, sera possivel utilizar o valor original de 4 de
polegada, pois os recursos disponiveis permitem este nivel de preciséao.

Ao contrario do sistema francés, o perimetro no sistema do ponto inglés apresenta na pratica,
opcdes de medidas diferentes para cada comprimento de férma, sendo codificadas por letras
sobre as férmas. Esta variacdo de medida de uma largura referencial para outra também é de
s de polegada, ou seja, 6,35mm, sendo também arredondado para 6 mm. Portanto, a
diferenca de perimetro de um nimero de férma para outro, bem como de uma largura
referencial para outra é de 6 mm no sistema do ponto inglés.

4.3.2.1 Interpretagado no perimetro do sistema ponto inglés na Inglaterra

O perimetro da férma no sistema ponto inglés na Inglaterra pode apresentar larguras
referenciais representadas por letras que variam de A a G, embora normalmente apenas
algumas sejam utilizadas. A marcagéo ou carimbo da férma ou do calgado recebe referéncia do
comprimento e da largura. Entdo, numa férma com a marcagéo 4 D, o 4 refere-se ao
comprimento da mesma, enquanto que o D é a referéncia ao perimetro. Para calcular o
perimetro em milimetros, deve ser somado primeiro 0 comprimento em pontos ingleses,
acrescentar o numero de larguras e entdo multiplicar pelo valor da progressao do perimetro
que é 4 de polegada. Pode-se aplicar a seguinte férmula:

Perimetro infantil = (escala nula + n? desejado + largura desejada) x (25,4 / 4)
Exemplo: Perimetro do n® 12 E infantil = (12 + 12 + 5) x (25,4 / 4)
Perimetro do n® 12 E infantil = 29 x (25,4 / 4) = 184,15 mm

Per. adulto = (esc. nula+esc. infantil+n® desejado+largura desejada) x (25,4 / 4)
Exemplo: Perimetrodon®4 D adulto = (12 + 13 + 4 + 4) x (25,4 / 4)
Perimetro do n® 4 D adulto = 33 x (25,4 / 4) = 209,55 mm

A variagdo dos perimetros codificados pelas letras A, B, C, D, E, F e G, apresenta um aumento
ou diminuigdo de uma largura referencial (6,35 mm), ou seja, 0 mesmo valor do que de um
numero para outro. Partindo-se do exemplo anterior (4 D adulto), verifica-se esta variacao,
conforme o que segue:

Perimetro do n® 4 E adulto = (12 + 13 + 4 + 5) x (25,4 / 4)
Perimetro do n® 4 E adulto = 34 x (25,4 /4) =215,9 mm
Perimetrodon®5 D adulto = (12 + 13 + 5 + 4) x (25,4 / 4)
Perimetro do n® 5 D adulto = 34 x (25,4 / 4) = 215,9 mm
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4.3.2.2 Interpretagéo no perimetro do sistema ponto inglés nos EUA

O perimetro da férma no sistema ponto inglés nos EUA pode apresentar larguras referenciais
representadas por letras que variam AAA a E, embora normalmente apenas algumas sejam
utilizadas, ou ainda, possam ser utilizadas outras para mais ou para menos, caso seja
desejado. Assim como na Inglaterra, a marcagao ou carimbo da férma ou do calgado recebe
entéo referéncia do comprimento e da largura.

Vale lembrar que nos EUA para calcular o perimetro de uma férma, € necessario aumentar 1 2
pontos para voltar ao sistema original inglés, pois ndo se leva em consideragdo a margem de
calce, assim como a interpretacao brasileira do ponto francés nao considera também os 2
pontos de margem de calce. Entao, para calcular o perimetro em milimetros, deve ser somado
primeiro o0 comprimento em pontos ingleses, aumentar a margem de calce de 1 'z, acrescentar
0 numero de larguras e entao multiplicar pelo valor da progressao do perimetro que € Y4 de
polegada. Pode-se aplicar a seguinte férmula:

Per. infantil = (escala nula + 1,5 + n? desejado + largura desejada) x (25,4 / 4)
Exemplo: Perimetro do n® 5 C infantil = (9,75 + 1,5+ 5 + 5) x (25,4 / 4)
Perimetro do n® 5 C infantil = 21,25 x (25,4 / 4) = 134,94 mm

Per. Adulto = (esc. nula+esc. infantil+1,5+n® desejado+larg. desejada) x (25,4 / 4)

Exemplo: Perimetro do n® 6 B adulto feminino= (8 + 13 + 1,5+ 6 + 4) x (25,4 / 4)
Perimetro do n® 6 B adulto feminino = 32,5 x (25,4 / 4) = 206,37 mm
Perimetro do n® 8 D adulto masculino=(9 + 13+ 1,5+ 8 + 6) x (25,4 / 4)
Perimetro do n® 8 D adulto masculino = 37,5 x (25,4 / 4) = 238,12 mm

A variagdo dos perimetros codificados pelas letras AAA, AA, A, B, C, D e E, apresenta um
aumento ou diminui¢cdo de uma largura referencial (6,35 mm), ou seja, 0 mesmo valor do que
de um ndmero para outro. Partindo-se do exemplo anterior (6 B adulto feminino), verifica-se
esta variacdo, conforme o que segue:

Perimetro do n? 6 C adulto feminino = (8 + 13+ 1,5 + 6 + 5) x (25,4 / 4)
Perimetro do n® 6 C adulto feminino = 33,5 x (25,4 / 4) = 212,72 mm

Perimetro do n® 7 B adulto feminino = (8 + 13+ 1,5+ 7 + 4) x (25,4 / 4)
Perimetro do n® 7 B adulto feminino = 33,5 x (25,4 / 4) = 212,72 mm

Vale registrar ainda que a interpretacdo americana do sistema do ponto inglés, por vezes utiliza
a codificagdo N, M e W para marcagao do perimetro sobre as formas. Esta variagao existe
conforme a regido onde serd comercializado o calgado nos EUA. A correspondéncia ao
sistema original fica conforme o que segue:

Letra N (narrow) = AA (estreito)

Letra M (medium) = B (médio)

Letra W (wide) = D (largo)

4.4 Sistemas de medidas diferenciados

Além dos sistemas de medidas apresentados, existem outros estudos e derivagées usadas em

menor escala ou que cairam em desuso, mas que devem ser citados, a0 menos como
curiosidade. Sao eles: contramarca, ponto centimetro e mondopoint.
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4.4.1 Contramarca

No sistema da contramarca, como o préprio nome ja anuncia, existe uma remarcagao sobre a
numeracao francesa. Assim como a interpretacao italiana sobre o ponto francés, onde por uma
estratégia de marketing que explorou principalmente a vaidade feminina, a marcagao da
numeracao foi diminuida em um ponto, o sistema da contramarca aproximou a numeragao
francesa da numeracgéao inglesa, oferecendo calgados com numeragao menor, buscando com
isto, conquistar a preferéncia das mulheres.

O sistema esta em desuso, mas o método é aplicado para a numeragao feminina a partir do
namero 33, consistindo em diminuir do numero original da escala francesa a constante fixa 33,
criando entdo a nova escala.

4.4.2 Ponto Centimetro

Como o préprio nome jé identifica, este sistema estéa baseado no sistema métrico, expressando
a numeracao de acordo com o comprimento da forma ou calgado em centimetros. O sistema
do ponto centimetro € pouco utilizado, sendo conhecida a sua aplicagdo em paises como
Japao, México e Africa do Sul.

O ponto centimetro equivale a 1 cm, ou seja, 10 mm. Esta variagcdo de um numero para outro
cai para 5 mm considerando-se que o sistema aplica o meio niumero. A marcagao sobre as
férmas e calgados podera ser “cheia”, ou seja, nimero 27, ou entao apresentar-se similar a
numeracao inglesa, ou seja, numero 7.

4.4.3 Ponto Mondopoint

O sistema Mondopoint, tem o objetivo de criar um padrdo Unico de numeragao a ser aceito e
usado em todo o mundo, buscando eliminar os varios sistemas de medidas e suas diversas
interpretagdes, com o intuito de eliminar problemas técnicos e comerciais existentes no
mercado calgadista. Conforme Schmidt,

a finalidade de eliminar a variavel numeragao e evitar problemas técnicos e de
comercializagdo, em 1961, na cidade de Madri, o OCDE — Organizagao para
Cooperacéo e Desenvolvimento Econdémico reuniu uma comissdo para estudar
um sistema de numeracdo universal de calcados capaz de substituir os atuais
sistemas. Participaram dos estudos centros de tecnologia como SATRA, da
Inglaterra, TND, da Holanda, CRC, da Bélgica, PFl, da Alemanha e CTC, da
Franca. Participaram também técnicos espanhdis, italianos, canadenses, sul-
africanos e suigcos. (SCHMIDT, 1995, p. 103)

No comprimento, a expressao da numeragao € determinada em milimetros ndo impedindo que
se seja utilizado um cédigo como meio de complementacao da informacao. Assim, 0s
intervalos de comprimento sobre o0s quais esta baseado o sistema Mondopoint sdo de 5 mm e
7,5 mm. O valor de 5 mm pode ser utilizado para a progressao de comprimento de férmas que
tenham um nivel de exigéncia de calce maior. J& o valor de 7,5 mm pode ser utilizado para a
progressao de comprimento de férmas que tenham um nivel de exigéncia de calce menor.
Ainda com relacao ao intervalo de 7,5 mm, como o sistema expressa a numeracao cheia, o
mesmo é arredondado para menos a cada 2 numeros.

No perimetro, o sistema Mondopoint sugere o uso de 3 opgdes de volume que guardam
proporcionalidade com relagdo ao comprimento. Assim, a férma ou o calgado podem ser
identificados com o percentual do perimetro em relagdo ao comprimento do numero em

questao. Este percentual é de 90, 95 e 100 %.
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Na verdade, o sistema Mondopoint, como método de unificagdo dos varios sistemas de
medidas existentes, praticamente nado é utilizado, pois a mudanga nos outros métodos ja
utilizados em todas as partes do mundo nao é algo simples.

4.5 Medidas para ciacao de formas bases

Todo o processo de desenvolvimento de férmas inicia pela criagdo de um novo modelo que
servira como base para o obtencdo da numeragdo completa que se deseja para produzir
calgados. Com o objetivo de obter uma férma com bom calce, ndo deixando de buscar também
um bom visual, as medidas referenciais para o desenvolvimento de novas férmas devem
considerar tanto os aspectos técnicos quanto os aspectos estéticos.

Férmas masculinas, femininas e infantis possuem dimensées diferentes. Formas tipo unissex
precisam conciliar medidas femininas e mascullnas. Fémas femininas com salto alto diferem de
férmas femininas com salto baixo. Além disso, varios sdo os outros fatores que influenciam na
definicado das medidas das férmas. De acordo com o visual final que se pretende para a forma,
as medidas poderao ser aumentadas ou diminuidas. Neste sentido, o produto final que é o
calcado, esta diretamente relacionado com as mesmas. A estética do produto, bem como o
conforto desejado, caracteristicas dos materiais utilizados (espessura, elasticidade, etc), entre
outros detalhes, poderéao influenciar nas medidas.

Para conciliar todos estes fatores, os modelistas de férmas utilizam muito o histérico de férmas
ja existentes. Ja os estilistas, designers de calgados procuram sempre testar o calce a cada
novo modelo de férma desenvolvido, com o objetivo de evitar surpresas desagradaveis no
momento da comercializagdo dos calgados.

4.6 Comparativos de nhumeracoes e sistemas de medidas

Ao criar os sistemas de medidas atualmente em uso, certamente a comercializagéo dos
produtos ndo tinha a abrangéncia que tem hoje. E muito provavel que os sistemas tenham sido
criados e utilizados por algum tempo em uma determinada regido ou pais e posterior a isto,
foram sendo adotados também por outros que ndo possuiam tal método desenvolvido.

Apesar da similaridade no raciocinio do desenvolvimento dos sistemas de medidas francés e
inglés, percebe-se que os mesmos sdo totalmente diferentes, pois a unidade de medida é
diferente. Assim, ndo deveriam existir comparagdes entre eles, mas em um mundo totalmente
globalizado como o atual, 0 mercado exige que tais comparativos sejam feitos. Porém, ha que
se tomar muito cuidado em fazer isto somente para produtos que permitam uma tolerancia
minima de calce.

Se ndo bastassem todas as diferengcas numéricas entre os sistemas de medidas, deve-se ter
em mente que os pés possuem caracteristicas diferentes entre os povos do mundo. Os pés
das pessoas nos EUA, por exemplo, sao diferentes daqueles encontrados no Brasil. O fator
calce e conforto é hoje um detalhe muito observado pelos consumidores no momento da
compra de um novo par de calgados. Cada vez mais os consumidores tomam ciéncia de que o
conceito de design vai muito além de um simples desenho ou formato externo de um objeto. A
funcionalidade de um produto € parte integrante do seu design.

Por vezes, até mesmo dentro de um mesmo sistema de medidas, consumidores usam
numeracgoes diferentes, conforme o tipo de calgado. Principalmente as mulheres, relatam calgar
sapatos sociais de uma numeracao e calgados esportivos de outra numeracao. No caso de
mudanca de marcas de cal¢ados, tanto mulheres, quanto homens e criangcas podem usar
numeracgoes diferentes, pois a concepgao do design do produto pode influenciar na elaboragéo
da férma.
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A seguir apresentam-se os Quadros 1 e 2 de conversao a titulo de conhecimento e
curiosidade. E preciso registrar que poderao ser encontradas conversoes diferentes no
mercado, pois o desenvolvimento de férmas permite interpretacdes diferenciadas de acordo
com todo o conteudo apresentado neste material. Observa-se que numeracao americana

feminina B x numeracgao francesa 52 largura na Franga.

Pelo Comprimento Pelo Perimetro
4,5=215,9 34 =213,3 4,5 =197 34 =195
5,0 = 220, 1 35 =220,0 5,0 =200 35 =200
556=2244 = |---- 556=203 = |----

6,0 = 228,6 36 = 226,7 6,0 = 206 36 = 205
6,5 = 232,8 37 =233,3 6,5 = 209 37 =210
70=2371 |- 70=212  [---—
7,5=2413 38 = 240,0 7,5 =215 38 =215
8,0 =245,3 39 = 246,7 80=218 |-
85=2498 |- 8,5 = 221 39=220"
9,0 =254,0 40 = 253,3 9,0 =224 40 = 225
956=25882 |- 95=227 |-

10,0 = 262,5 41 = 260,0 10,0 = 230 41 = 230
10,5 = 266,7 42 = 266,7 10,5=233 |-
11,0=2710 |- 11,0 = 236 42 =235"*
11,5 =275,2 43 = 273,3 11,5 =239 43 = 240
12,0 =279,4 44 = 280,0 120=242 |-
—————————— 12,5 = 245 44 =245~

Quadro 1 - Conversao da numeracao feminina americana e francesa
Fonte: Delta (2001)

Conversao Considerando Comprimento e Perimetro
Num. Americana Num. Francesa Num. Brasileira
4,5 34 32
5.0 35 33
6,0 36 34
6,5 37 35
7,5 38 36
85" 39 37
9,0 40 48
10,0 41 49
11,0 * 42 40
11,5 43 41
12,5 * 44 42

Quadro 2 - Conversao da numeragao americana, francesa e brasileira

Observa-se os valores em milimetros e, em caso de diferenga, da-se prioridade para o
perimetro ao invés do comprimento.

Sobre todos os sistemas de medidas, vale registrar que os mesmos estao diretamente
relacionados com o processo de escala dos modelos de calgados. A escala é o processo de
graduacéo através do qual se obtém o conjunto de modelos da numeracao total que
compreendera a produgao de um determinado modelo de calgado.
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5 FORMAS

Sabe-se que a férma ndo € um componente direto do calgado, pois a mesma nao aparece no
produto final. Porém, ela € uma das pec¢as mais importantes para a produgéo de calgados e
esta diretamente relacionada ao design dos novos produtos desenvolvidos.

5.1 Aspectos técnicos no desenvolvimento de formas

Como aspectos técnicos, entende-se todas as caracteristicas que a forma deve possuir para
permitir a fabricacao do calgado (matéria-prima, construcédo, uso de componentes,
coordenagao, padronizagdo, normalizacao, etc). Além disso, pretende-se que a forma
apresente medidas coerentes para um bom calce. Ela deve representar o padrao médio da
populacao para a qual sera produzido o calgado concebido sobre a mesma.

5.1.1 Processo de fabricacao de férmas

Diversos sdo os processos e as maquinas utilizadas para a fabricagéo da férma. De acordo
com o tipo e com as caracteristicas que se pretendem como resultado final, poderéao ocorrer
variagdes. De um modo geral, o processo subdivide-se em: criagao da(s) férma(s) original(is) e
reproducao da escala (numeracao).

5.1.1.1 Confecgéao da férma original

Esta etapa ndo corresponde exatamente a producéo da férma, pois se trata da criagdo de um
novo produto, ou seja, de um novo modelo de férma. Este trabalho normalmente é realizado
por um profissional denominado modelista de férmas para calgados. Na verdade, a concepgao
de novos modelos de férmas para calgados é resultado de um trabalho integrado entre o
modelista de férmas e o profissional responsavel pela criagcao de calgados, quer seja estilista,
modelista, designer etc.

As informacdes iniciais para o desenvolvimento dos novos modelos de formas normalmente
partem do estilista/modelista de calgados, que baseado em pesquisas, identifica os novos
formatos sobre os quais fara a criagdo de novos produtos. Partindo destas informacdes e de
seu conhecimento e habilidade é que o modelista de férmas ira criar os novos modelos.

A criacao de um novo modelo de férma podera basear-se em diferentes pontos de partida:

A - em uma férma ja existente, que sera modificada de acordo com o novo visual que se
pretende;

B - em um pé de sapato, a partir do qual sera desenvolvido um novo visual do bico (FIG. 21).
Neste caso, o calgado € preenchido com massa plastica ou similar para conseguir-se o formato
inicial, sendo ajustada posteriormente. E importante retirar a palmilha interna do cal¢ado, para
que a espessura deste material nao interfira na dimenséo final da férma;

Figura 21 - Desenvolvimento do bico a partir de um calgado pronto

Copyright © Servico Brasileiro de Respostas Técnicas - SBRT - http://www.respostatecnica.org.br 26




C - em um solado ou salto que orientara o0 modelista quanto ao contorno da palmilha e altura
do salto do novo modelo de férma a ser desenvolvido;

D - em uma fotografia que orientara o modelista de férmas quanto ao design do bico da nova
férma a ser desenvolvida;

E - em um ou mais desenhos que orientardo o modelista de férmas, principalmente, quanto ao
design do bico da nova férma a ser desenvolvida.

Qualquer que seja a maneira escolhida para buscar a idéia para conceber um novo modelo de
forma, o primeiro passo é definir a altura do salto e o tipo de calgado a que se destina esta
forma, pois a partir desta informacéo, o modelista buscara em seu arquivo, o modelo base
normalizado correspondente a altura de salto definida para usar na regiao traseira do novo
modelo de férma a ser criado. As Figuras 22 e 23 mostram, respectivamente, uma forma
apoiada numa escadinha, definindo a altura de salto (variacao de 5 em 5 mm) e uma base
normalizada que serve como ponto de partida para a confeccdo de uma nova férma.

o

Figura 22 - Defini¢gdo da altura de salto Figura 23 - Base normalizada - arquivo

A partir da definicdo da base de traseiro a ser usada e do novo bico criado, 0 modelista de
férmas faz a juncao e a harmonizacao destas duas partes (traseiro e bico) por um processo
ainda bastante artesanal. Esta pratica também é possivel em sistemas CAD (Computer aided
design), considerando que se tenha os elementos digitalizados. As Figuras 24 e 25 mostram
uma sequiéncia légica deste processo: o corte da base escolhida na serra e a aplicagao de
massa plastica na jungdo com o novo bico que sera posteriormente harmonizado com a parte
traseira.

Figura 24 - Corte da férma base na serra Figura 25 - Aplicagdo de massa plastica

Este trabalho resulta em um novo formato de férma que sera usado para conceber forma a um
novo calgado, assim, na procura por um melhor visual final e melhor calcebilidade, sempre se
faz necessario testes de calce antes de passar o modelo para as fases posteriores de
produgéo da férma.
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Nesta etapa de confeccao da férma original que se aplicam todos os conhecimentos sobre o
sistema de normalizagao de formas e também sobre 0s novos bicos a serem desenvolvidos de
acordo com tendéncias identificadas em pesquisas de mercado.

5.1.1.2 Preparagéao para produgéao

Apoés a aprovagéo da forma, em caso de a mesma ser produzida por processo de torneamento
por copia mecanica pantografica, onde é necessario usar um original fisico, 0 mesmo precisa
ser refor¢gado para resistir aos esforgos e pressdes no processo de torneamento. Nas regides
em que o modelista achar conveniente (normalmente quinas e saliéncias) sao fixadas chapas
metdlicas ou tachinhas especiais (diametro da “cabec¢a” maior do que as tachas comuns). Este
reforgo ndo permite que estas regides criticas sofram deformacao pela agao do rolo copiador
que percorrera varias vezes o contorno da férma original até que sejam produzidas todas as
formas baseadas neste mesmo original.

Com o advento dos sistemas CAD/CAM, esta etapa de preparagao para a produgao torna-se
dispensavel, ja que as informagdes sobre o novo modelo de forma sdo repassados
eletronicamente. O processo atual mais usual tem sido desenvolver um original fisico pelos
métodos ja vistos e transmitir a informagao ao sistema por meio de digitalizagao deste original.
Posteriormente, esta informacao é transmitida aos tornos computadorizados para produgao da
escala de férmas, sem a necessidade do original tacheado. Informag¢des mais aprofundadas
sobre o processo de digitalizagao de férmas e novas tecnologias usadas na fabricacdo das
mesmas serao descritas no capitulo referente a CAD/CAM.

Assim, com o uso da tecnologia CAD/CAM, esta fase de preparacao para a produgéo volta-se
para a digitalizacao da férma e outros detalhes necesséarios em funcao do software utilizado
pela empresa de férmas.

5.1.1.3 Producéo

No momento da producéo propriamente dita, a forma passa por diversas etapas, até chegar ao
seu formato final. Estas etapas podem variar em fung¢éo do tipo de férma que sera produzida.
Citam-se a seguir as operagdes mais comuns no processo de produc¢do de uma férma.

5.1.1.8.1 Injecéo do plastico

As matrizes para injegao do bloco plastico sdo de tamanhos variados (FIG. 26). Tanto a
numeracao da férma a ser produzida, quanto a altura do salto, sdo fatores que interferem para
a escolha da matriz a ser usada para inje¢cao do bloco.

Figura 26 - Blocos plasticos injetados
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5.1.1.3.2 Pré-torneamento

Como o bloco de plastico € um esbog¢o muito grosseiro da forma e serve para um grupo de
numeros diferentes com alturas diferentes de saltos, o pré-torneamento aproxima este bloco ao
formato final da férma (FIG. 27).

e 3 g

Figura 27 - Pré-onamento da forma
5.1.1.8.3 Corte e montagem da cunha ou articulacao
Apés o pré-torneamento, faz-se o corte de cunha ou da articulagao e a sua posterior

montagem. Vale ressaltar que o corte da articulacao ou cunha deve ser realizado antes do
torneamento que define o formato final da férma (FIG. 28 e 29).

X
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Figura 28 - Férma com corte articulado Figura 29 - Férma com corte em cunha

5.1.1.3.4 Torneamento

Apés o corte e montagem da cunha ou articulagdo, a férma vai para a etapa final de
torneamento (FIG. 30). Atualmente, esta etapa é realizada em torno computadorizado que
recebe informacao de um digitalizador tridimensional de férmas. Se o fabricante de férmas néao
dispde desta tecnologia, continua utilizando torno mecéanico para este processo.
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Figura 30 - Torneamento da férma
5.1.1.8.5 Ajuste do bico e calcanhar
Apobs o processo de torneamento, a férma fica presa num sistema entre pontas, permanece um

excesso de material (plastico) nas regides do bico e calcanhar, sendo necessério o ajuste
nestas regides (FIG. 31 a 34).

P

Figura 33 - Ajuste do calcanhar na lixa Figura 34 - Aferi¢cao do bico com perfil
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5.1.1.3.6 Colocacao do(s) pino(s) de cor(es)

O objetivo dos pinos coloridos € facilitar a identificacdo da férma dentro da empresa de
calgados (FIG. 35 e 36).

Figura 35 - Colocagao de 1 pino de cor Figura 36 -Colocagéao de 2 pinos de cor
5.1.1.3.7 Perfuragéo e colocagao do tubo metalico
A colocagéao do tubo metalico pode ser realizada manualmente através do uso de furadeira,

mas existem equipamentos construidos especificamente para atender a esta operacao do
processo de producao de uma férma (FIG. 37 e 38).

Figura 37 - Colocagdo manual do tubo metalico Figura 38 - Maquina p/ perfuragcéo e colocagao
automatica do tubo metalico

5.1.1.3.8 Corte e perfuragéo da chapa metdlica

O processo de confecgao da chapa metélica pode ocorrer paralelamente a producéo da férma
propriamente dita (FIG. 39 e 40).
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Figura 39 - Recorte da chapa metalica

Figura 40 - Perfuragao da capa mefélica

5.1.1.8.9 Conformacao da chapa metalica

A conformagéo da chapa metalica deve ser coerente com o perfil da planta da férma (FIG. 41).

Figura 41 - Conformacao da chapa metalcia
5.1.1.3.10 Fixacdo da chapa metdlica

Como visto nos itens anteriores, as chapas metélicas utilizadas nas férmas para calgados
necessitam de uma prévia preparagao, passando por um processo para que as chapas fiquem
bem conformadas na férma, principalmente, nas bordas, evitando diferencas (FIG. 42 e 43).

Figura 42 - Fixagao da chapa metalica Figura 43 - Prensagem da chapa metdlica

5.1.1.8.11 Identificacao da férma

Apos a finalizagao da férma, € feita a gravacao do numero e referéncia da mesma.
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Figura 44 - Identificac@o da forma

5.1.2 Matérias-primas utilizadas em férmas para cal¢cados

As matérias-primas utilizadas para o desenvolvimento e a produgao de formas para calgados
sao: madeira, plastico e metal.

5.1.2.1 Madeira

Atualmente, a madeira ja ndo é mais usada para férmas de producao, sendo substituida pelo
plastico. Porém, a madeira é amplamente utilizada para a confec¢cao de modelos originais, pela
facilidade de manuseio para criagcao de visuais. Para este trabalho, a espécie mais utilizada
normalmente é o marfim, que possui as caracteristicas desejadas para o trabalho artesanal de
desenvolvimento de um novo original.

Quando a férma de madeira era utilizada para producao de calgados apresentava boa
resisténcia a abrasao, a temperaturas elevadas e a deformacao. Apresentava, inicialmente,
uma boa precisao de medidas, mas ao longo de sua utilizacao, eventualmente, ocorriam
variagdes do volume em func¢ao da temperatura e umidade.

5.1.2.2 Plastico

Atualmente, o plastico € o material que domina o mercado das férmas, devido ao custo de
producéo (reaproveitamento e outros fatores) e pelas caracteristicas do material que
proporciona uma vida util maior a forma. O tipo mais utilizado é o polietileno de média e alta
densidade, empregado para fabricagao de férmas para praticamente todos os tipos de
calcados. Apresenta excelente precisao de medidas e no caso do polietileno, quanto maior a
densidade, maior a resisténcia a abrasao e a deformagao. No mercado, percebem-se
coloragdes diferentes para as formas plasticas de polietileno (bege, amarela, azul, verde etc),
com o intuito de identificar o fabricante. Ja o polipropileno é empregado na confecgao de
férmas que sao utilizadas na fabricacao de calcados que usam o sistema vulcanizado
(autoclave), devido a sua boa resisténcia a elevadas temperaturas e pressoes.

5.1.2.3 Metal (aluminio)

O aluminio fundido foi muito empregado na fabricagéo de férmas utilizadas no processo de
vulcanizagao. Hoje, € comum ser empregado na confec¢do de matrizes para sistemas
injetados, para conformagéao de contraforte, estiramento de mocassim, entre outros tipos de
matrizes desenvolvidas para o processo de fabricagao do calgcado. A férma de metal tem
excelente resisténcia a deformacao e altas temperaturas, mas sua precisao de medidas deve
ser bem observada, devido ao sistema de fabricagao (fundido).
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5.1.3 Identificacao das partes da férma

Existem diversos tipos de férmas com diferentes componentes e dispositivos. A seguir,
descreve-se um exemplo de férma com a descri¢cdo das partes (FIG. 45):

A - Corpo: parte principal, onde sao fixadas as demais.

B - Cunha: facilita a desenformagem do calcado.

C - Escéapula: prende a cunha a férma.

D - Couro: protege a forma contra impactos. Somente utilizado em férmas de madeira, o que
significa que caiu em desuso.

E - Tubo metalico: permite o encaixe da forma em maquinas e equipamentos.

F - Chave: regido da férma que serve de base para o apoio. E a regido contraria a palmilha da
férma, nao importando seus componentes.

G - Pino: prende a cunha a férma.

H - Calcanhar: parte traseira da forma na regiao do salto.

| - Enfranque: regiao entre a planta e o calcanhar (elevagao do pé).

J - Planta: area de apoio na regiao frontal da palmilha.

L - Bico: parte frontal da férma que varia em fungédo da moda.

Figura 45 - Partes da férma

5.1.4 Tipos de férmas quanto a sua construgao

Como j4 foi citado anteriormente existem vérios tipos de férmas. E comum a classificagdo das
mesmas de acordo com o sistema de construgdo. Para o sapateiro, esta classificagéo
demonstra como sera a etapa da desenformagem (retirada da férma de dentro do calgado).
5.1.4.1 Forma inteirica

A Figura 46 apresenta uma férma inteiriga.

Figura 46 - Forma inteirica
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5.1.4.2 Forma com cunha

As Figuras 47 e 48 apresentam férmas com cunha fechada e aberta, respectivamente.

Cos T

Figura 47 - Forma com cunha fechada Figura 48 - Forma com cunha aberta

5.1.4.3 F6érma articulada

As formas articuladas podem ser classificadas em diferentes tipos, de acordo com o formato do
corte da articulagéo.

5.1.4.3.1 Férma articulada tipo “V”

As Figuras 49 e 50 apresentam férmas tipo “V”.

Figura 49 - Férma tipo “V” desarticulada Figura 50 - Férma tipo “V” articulada

5.1.4.3.2 Férma articulada tipo califérnia ou charnier

As Figuras 51 e 52 apresentam férmas tipo california.
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Figura 53 - Foérma tipo califérnia desarticulada Figura 52 - Férma tipo califérnia articulada
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5.1.4.3.3 Férma tipo multiarticulada

As Figuras 53 e 54 apresentam férmas multiarticulada.

(I O

Figura 53 - Férma multiarticulada desarticulada Figura 54 - Férma multiarticulada articulada

5.1.5 Tipos de férmas quanto ao uso de chapas metélicas

A variagao na palmilha da férma ocorre em fungao do uso de chapas metélicas. Ao contrario do
gue se poderia pensar, o uso da chapa metalica nao serve para reforgar a férma. Seu uso se
faz necessario quando ocorre utilizacdo de tachas para a montagem do cal¢ado. Porém, nao
se pode afirmar que o emprego de chapas metalicas ndo aumente a vida util da férma.
Principalmente em férmas com bico estreito e fino a chapa pode servir também para reforgar.
5.1.5.1 Férma sem chapa

A Figura 55 apresenta uma férma sem chapa.

Figura 55 - Férma sem chapa
5.1.5.2 Férma com chapa inteira

A Figura 56 apresenta uma férma com chapa.

Figura 56 - Forma com chapa inteira
5.1.5.3 Forma com meia chapa

A Figura 57 apresenta uma férma com meia chapa.
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Figura 57 - Férma com meia chapa
5.1.5.4 Férma com " de chapa

A Figura 58 apresenta uma férma com V4 chapa.

Figura 58 - Forma com 4 de chapa
5.1.5.5 Férma com chapa no bico ou combinada

A Figura 59 apresenta uma férma com chapa no bico e calcanha.

Figura 59 - Férma com chapa no bico e calcanhar
5.1.6 Férmas especiais

Algumas férmas sao fabricadas de maneira diferenciada com o intuito de obter alguma
caracteristica especial em fungéo da sua destinagdo de uso nas industrias de calgados.

5.1.6.1 Férma com corte no bico
O uso de corte no bico é indicado para aquelas férmas que serao utilizadas para a fabricagao
de sandalias de dedo. O corte € necessario para que seja possivel a montagem da tira que fica

entre os dedos quando o cal¢ado estiver pronto. A abertura (rasgo) corresponde a 1/5 do
comprimento da férma (FIG. 60).
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Figura 60 - Férma com corte no bico
5.1.6.2 F6rma com bico de aluminio
O uso do bico de aluminio é indicado para aquelas formas que serao utilizadas para a
fabricacé@o de calgados femininos com bicos muito delicados, sendo uma solugéo encontrada
para reforcar os mesmos. Na operacdo de montagem dos calgados, estes bicos serdo

submetidos a uma forga bastante intensa na maquina de montar bicos, chegando, por vezes, a
quebrar ou trincar, provocando sua inutilizagao (FIG. 61).

Figura 61 - Forma com bico de aluminio

5.1.6.3 Forma para injecao direta de solados

Este tipo de forma € indicado para calgados que receberao solados injetados diretamente
sobre o cabedal pelo uso de maquinas injetoras. A forma recebe ferragens especiais na regiao
da chave que servirdo para fixar a mesma nas injetoras (FIG. 62).

_—
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Figura 62 - Forma para injecao direta de solados
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5.1.7 Normalizac¢édo de férmas

Comparado com outros segmentos, o ramo industrial cal¢cadista despertou posteriormente para
a necessidade de normalizacao. Embora com todos os avangos tecnoldgicos, o setor ainda
hoje se caracteriza por atividades manufaturadas ou pouco industrializadas. Junta-se a isto, a
necessidade que o calcado tem de se adaptar ao corpo humano, ou seja, a necessidade de
calcar corretamente comprimentos e volumes de pés diferentes. Além disso, as empresas
fabricantes tém ainda a necessidade de renovar constantemente seus modelos e colecdes
para satisfazer as exigéncias da moda. Mesmo com todos estes fatores concorrendo contra a
normalizacdo dentro das industrias calgcadistas, € necessario ter sempre em mente que, se
bem aplicada, a normalizagao podera trazer ganhos em termos de qualidade e lucratividade.

A busca por um sistema de normalizagédo (envolvendo coordenacgéao e padronizagao) e
pesquisa de tendéncias de moda possuem forte ligacao quando o assunto “é formas para
calgados”. Buscar o ponto de equilibrio entre os conceitos de conforto e moda deve ser o
objetivo principal da relagao entre a normalizagao de férmas e o desenvolvimento de novos
bicos baseados em pesquisas de mercado.

A normalizacao esta mais relacionada com aspectos técnicos, enquanto que a pesquisa de
tendéncias de moda estd mais relacionada com aspectos estéticos no desenvolvimento de
novas férmas.

O departamento de desenvolvimento de produto de uma empresa calcadista ndo pode ter uma
preocupacao voltada somente para um desses aspectos. De nada adianta, obter-se uma férma
com um visual arrojado, se ndo calga bem. Também nao serve ter uma férma tecnicamente
correta, mas que nao apresenta um bom visual, pois a venda dos calgados fica muito limitada,
ja que a estética € também um aspecto muito avaliado pelo cliente na hora da compra.
Entende-se assim, a necessidade de usar a verdadeira definicdo de design. Perceber o design
como projeto amplo e aplica-lo na criagdo de férmas e, conseqlentemente, na criacdo de
novos calgcados.

Para criar um sistema de normalizagéo, é necessario que se estabelecam perfis basicos para a
linha inferior da palmilha de férma, perfis bésicos para a linha da calcanheira da férma, além de
um contorno de palmilha a ser obedecido. A partir da definicdo destas variaveis, pode-se
montar um banco de dados para chegar a normalizacao de férmas, que trabalha com todo o
volume tridimensional da regido traseira da férma. Importante ressaltar que a normalizagao de
férmas femininas se da por faixas ou grupos de alturas de saltos diferentes. A variacéo é de 5
em 5 mm. A figura a seguir, mostra um traseiro normalizado sendo usado para uma
determinada altura de salto e 5 mm para cima e para baixo. Além disso, interpreta-se que o
traseiro normalizado pode ser usado para diferentes tipos de bicos (FIG. 63).
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Figura 63 - Normalizag&o de traseiros de formas
Fonte: Formas Kunz, 1988

A normalizacao atua na definicao de bases de traseiros de férmas que serdo utilizados quando
da criacdo de um novo modelo de férma (feminina, masculina ou infantil). Essa definicao ja
passa por estudos ha muitos anos e deve estar constantemente sendo avaliada para certificar-
se de que tais estudos estdo correspondendo as necessidades de formeiros, fabricantes de
componentes, fabricantes de calgcados e consumidores.

5.1.7.1 Coordenacao de férmas

A coordenagdo aplica-se para numeros diferentes de um mesmo modelo de férma, ou seja, se
utiliza o mesmo traseiro para férmas de tamanhos diferentes. O objetivo maior deste processo
€ permitir que na fabrica de calgados sejam necesséarias menos quantidades de matrizes para
injecéo de saltos e menos quantidades de navalhas de refor¢co de palmilha (peca muito
utilizada em calcados femininos). Na verdade, a coordenacao é uma deformacao toleravel na
escala natural das formas com o objetivo de reduzir os itens descritos.

Para que a coordenagéo ocorra na escala de um mesmo modelo de férma, o modelista de
férmas devera criar originais que mantenham coordenados aqueles itens que se deseja. De
acordo com a maneira como a coordenagao atua na férma, ela podera ser caracterizada como
coordenacao vertical e coordenacao horizontal.

A coordenagao vertical (FIG. 64) proporciona que duas ou mais férmas de tamanhos
diferentes, tenham o mesmo perfil longitudinal. Tal caracteristica permite que seja utilizada uma
mesma altura de salto para numeros diferentes de férmas ou calgados. A imagem a seguir,
mostra que para cada dois comprimentos de perfil da planta da férma, existe uma altura de
salto diferente.

i
—— 8 comprimentos de palmilha
4 alturas de salto Py o NIRRT

Figura 64 - Coordenacéo vertical

Ja a coordenacao horizontal (FIG. 65) proporciona que duas ou mais férmas de tamanhos
diferentes, tenham a mesma dimensao no sentido da largura. Somada a coordenagéao vertical,
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tal caracteristica permite que seja utilizado o mesmo salto e, se desejado, 0 mesmo reforgo de
palmilha para numeros diferentes de formas ou calgados. A imagem a seguir mostra que para
cada dois comprimentos da palmilha da férma, existe uma largura diferente na area do salto,
estendendo-se até a regido do enfranque.

_——

8 comprimentos de palmilha

Figura 65 - Coordenagéao horizontal

5.1.7.2 Padronizagéo de componentes de férmas

A padronizacao diz respeito a alguns itens da férma que devem ser utilizados com as mesmas
caracteristicas em toda a escala de numeracgédo de uma colecao de férmas (distancia do tubo
metalico com relagao ao calcanhar e utilizagao de pinos de cor).

A padronizacao dos pinos de cor podera variar de acordo com a sistematica implantada em
cada empresa de calgados. Eles servem para uma rapida identificagdo do numero da férma,
principalmente nos setores de produgéo (montagem). A Figura 66 mostra a posigéo onde
normalmente séo fixos os pinos de cor.

Outra opc¢ao é utilizar aquilo que é oferecido pelo fabricante de férmas, ou seja, um padrao de
cores estabelecido para todos os clientes. A seguir mostra-se um exemplo de como funciona a
padronizagao por pinos coloridos.

Localizagéo dos pinos de cor

Figura 66 - Localizagédo dos pinos de cor

Ja com relacdo ao afastamento do tubo metélico, a figura a seguir, mostra o padrao utilizado
pelos fabricantes de férma. Também neste caso, a empresa de calgados podera solicitar uma
medida diferente, de acordo com a regulagem das suas maquinas. Porém, é muito comum que
se mantenha o valor de 35 mm de afastamento medido pela linha da palmilha no sentido
calcanhar-bico. O uso desta padronizagao facilita em muito o processo de fabricagdo do
calgado, principalmente no setor de montagem, onde a forma é submetida a equipamentos que
nao precisam ser regulados a todo o momento por distancia irregular do tubo metélico. A
Figura 67 mostra a localizagéo e a distancia utilizada para colocagao do tubo metalico.
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Afastamento do tubo metalico

Medida: 35 mm partindo da linha mais recuada da forma

Figura 67 - Afastamento do tubo metalico

5.2 Aspectos estéticos no desenvolvimento de formas

Como aspecto estético, entende-se o visual que a férma proporciona ao produto que sera
concebido. E necessario que esse visual seja também aceito e considerado agradavel pelos
consumidores. A cada nova temporada sao desenvolvidos novos modelos de férmas para
fabricacao de calgados. A definicao dos novos formatos das formas de cada empresa € apenas
um dos aspectos a serem definidos quando do desenvolvimento de uma nova colegéo de
calgados e a pesquisa de tendéncias de moda esta diretamente relacionada a este aspecto.

A regiao traseira da férma também faz parte do conceito visual da mesma e dos cal¢cados que
serao produzidos sobre ela. Porém, partindo-se do pressuposto que uma empresa possua um
bom sistema de normalizagéo, a parte criativa no desenvolvimento de uma nova férma fica
entdo mais focada na criagdo de novos volumes de bicos. A velocidade e a multiplicidade no
desenvolvimento de novas férmas, quando da criagdo de novas cole¢des de calgados, é algo
que chama a atencdo dos profissionais que trabalham no ramo. A cada temporada, a moda
normalmente oferece uma pluralidade de bicos bastante diversificada. Os formatos oscilam dos
redondos aos quadrados, dos estreitos aos largos, dos baixos aos altos, dos curtos aos longos,
entre outros.

5.2.1 Bicos dos cal¢ados

Tudo leva a crer que o ser humano, assim como precisou proteger seu corpo, usando peles de
animais como roupas, buscou também protecao para os pés. A invengao do calgado surgiu de
uma necessidade fisioldgica do homem em buscar prote¢éo contra as intempéries da natureza.
Principalmente frio, calor, umidade e superficies irregulares, provavelmente, provocaram o
surgimento do primeiro calgado, cujo registro se perdeu pelo tempo.

Porém, sabe-se que ao longo de nossa histéria, os calgados foram também usados por outras
raz6es. Conforme Bata: “Com el tiempo, los zapatos trascendieron de su funcién practica y se
convirtieron, em objetos de belleza y em esenciales accesorios para la moda.” (BATA, 1994, p.
4). Os calgcados foram e hoje continuam sendo utilizados como simbolo de condi¢édo social.

Moda e estética sdo os atributos principais do cal¢ado ilustrado a seguir a Figura 68. Trata-se
de um par de botas bordadas a mao por Pinet, no final do século XIX, na Franga.
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Figura 68 - Bota Pinet com bordado manual
Fonte: Bata (1994)

Dentro deste contexto, o bico dos calgados sempre foi motivo de atengdo de expectadores.
Quem sabe ai esteja, a parte mais atraente de um calgado. A variagdo no formato dos bicos,
mudando alturas, larguras, comprimentos e volumes, influenciou e continua influenciando os
passos da moda dos calgados. Em muitos periodos da histéria, o comprimento do bico do
calcado foi proporcional a posicao do individuo na hierarquia da sociedade.

Atualmente, no meio industrial calgadista, considerando que a parte traseira da forma sofre um
processo de normalizagao, o bico ainda € a regidao da férma que esta mais sujeita a
modificagdes. A variagéo no estilo do bico esta diretamente ligada as tendéncias da moda, néo
deixando de lado o fator calce. Dependendo do seu formato, a férma podera ter um suplemento
adicional, que € um acréscimo no bico com a finalidade de melhorar a estética e/ou o conforto
do calgado. Quanto mais baixo ou estreito o bico, maior sera o seu comprimento para que o
calce ndo fique prejudicado. A figura 69 mostra a regido normalizada e o bico, onde se localiza
o suplemento. Conforme mostrado na secéo 3.1.1 desse trabalho, a harmonizagao entre o
traseiro e o0 bico do novo modelo que esta sendo criado é realizada no momento da criacdo da
férma original. Atualmente, o processo mais usado para essa harmoniza¢do € manual, através
da aplicacao de massa plastica, embora ja seja possivel realizar trabalhos com auxilio do
computador.
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Figura 69 - Suplemento e regido normalizada da férma

Nao sdo raras as vezes que as novas formas sao desenvolvidas a partir do formato de bicos de
calgados ja existentes, comprados em grandes centros de desenvolvimento de moda como
Mildo, na Italia e Paris, na Franca, entre outros. A pesquisa de tendéncias de moda realizada
pelas empresas calgadistas em geral, normalmente usa como referéncia principal estes
mesmos centros de moda, sendo que muitas empresas adotam a compra de calgados como
uma maneira de pesquisar tendéncias no ambito internacional.

A nomenclatura dos bicos podera variar de acordo com o formato ou época em que a férma
esta sendo utilizada. Ex.: fino, largo, chato, agulha, bola, améndoa, ornitorrinco, quinado, etc. A
Figura 70 mostra o quao variados podem ser os formatos de bicos das formas.

Figura 70 - Formatos de bicos de férmas
5.2.2 Moda, estilismo e design

Pode-se dizer que a histéria da moda acompanhou a histéria do vestuario desde a origem do
ser humano e o calgado é parte integrante do vestuario. Inicialmente o vestuario e calgado s6
foram concebidos para protegéo, mas logo depois comegaram a ser objetos perfeitos para
receber detalhes e adornos, e assim exprimir concepcgdes artisticas, status e poder. Assim, a
moda relaciona-se com a histéria, conforme foi sucintamente abordado nos capitulos
anteriores.
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Hoje, os criadores e a industria atualizam produtos a todo instante. O histérico da moda mostra
uma agenda de coleg¢des primavera-verdo e outono-inverno, além de pré-colegdes e pos-
colegdes, o que resulta novamente na equagao do desenvolvimento continuo, ja bem
explorado ao longo deste trabalho, onde o marketing coloca novas criagdes no mercado de
maneira constante. O calgado, como um acessorio integrante deste conceito moda, faz parte
deste mecanismo.

A moda é geradora do estilismo. Segundo MDIC “A imagem profissional do estilista ndo tem
contornos nitidos e projeta-se sobre todas as atividades criativas. O estilista € um personagem
singular, operando com dados imprecisos, a favor de um sistema produtivo, supostamente
l6gico.” (Guia de design do calgado brasileiro - MDIC 2003, p. 64). Portanto, o estilismo,
trabalha com a esséncia do desenvolvimento criativo.

Numa sucinta abordagem sobre design, a dificuldade ja comeca em utilizar uma palavra em
portugués, pois falta na lingua portuguesa um vocabulo que exprima todo o alcance desta
especialidade de trabalho. MDIC (2003) expde que desenho, reduz a atividade a simples
reproducdo de um objeto e que projeto, incorporando o aspecto do planejamento, parece ser
muito amplo. Definicdes tedricas a parte, o despertar para uma cultura de design, usado como
ferramenta de agregacéo de valor ao produto, tem provocado muitas mudancgas na filosofia de
administragado das empresas. Cada vez mais, aposta-se na identidade e diferenciagéao de
produtos e empresas no mercado.

5.2.3 Criagao de formas com base em pesquisa de tendéncias/inspiragdes

O planejamento e desenvolvimento do produto sdo estratégias efetivas para determinar o
desenvolvimento de novas caracteristicas, estilo e design de produtos, ou mesmo a
modificagéo de linhas existentes e o cancelamento de produtos de baixa rentabilidade ou
obsoletos. Partindo de informacgdes oriundas do campo de usuarios e clientes, pode-se definir
pelo aprimoramento de varias maneiras. Devem ser melhorados produtos ou desenvolvidos
novos para manter ou desenvolver futuras vendas.

A verdadeira pesquisa, dentro do setor calgadista, destinada principalmente a esclarecer o
comportamento das variaveis mercadoldgicas, tecnolégicas e de criagdo do calgado, esta
sendo mais valorizada no cenario nacional brasileiro. Porém, muitas vezes ainda tem sido
colocada em plano secundario. E comum observar, que algumas empresas desenvolveram
técnicas préprias de pesquisa informal, que até entao, tem suprido as suas necessidades.
Dentre as agbes de pesquisa, se ressaltam viagens internacionais, visitas a feiras, pesquisas
em revistas, bureaux e outros materiais impressos, além da Internet, que hoje é considerada
um periférico de entrada de informagdes muito valioso.

Todas as formas de pesquisa apresentadas, além de outras que empresas e/ou profissionais
possam ter elaborado pela sua experiéncia, tem o intuito de reunir informacgdes de
embasamento para possibilitar o desenvolvimento de novas cole¢des de calgados.

E importante que exista o alinhamento entre a criacdo de novos visuais de bicos baseados nas
inspiragbes de cada temporada e o uso da normaliza¢do da parte traseira da forma. Com estes
dois processos bem sintonizados, o resultado obtido é mais agilidade, qualidade e melhor
design na criagao de novas férmas.

5.3 Tecnologia cad/cam/cim aplicada a férmas
Os recursos CAD, CAM e CIM estao relacionados tanto com os aspectos técnicos quanto com

0s aspectos estéticos das férmas e sdo exploradas somente parcial e diferente pelas varias
industrias de calcados e fabricantes de férmas existentes. Justifica-se a abordagem sobre este
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assunto porque esta tecnologia tem modificado gradativamente o processo de criagao e
producao de férmas para calgados. Atualmente, a utilizagao de recursos tecnolégicos em todos
segmentos industriais vai além de um simples fator competitivo. Torna-se um fator de vital
sobrevivéncia para as organizagdes, tornando-se necessaria a todas as empresas.

Alexandre Ew, fazendo um comparativo entre CAD 2D ou 3D expde que:

Quando trabalhamos com um sistema CAD tri-dimensional (3D), o ponto de
partida é a digitalizagdo da férma. A digitalizacdo é necessaria para
informarmos ao computador qual a anatomia da férma. A partir deste ponto, o
computador se encarrega de fazer a planificagao ou o corpo-de-férma (EW,
1998, p.30)

No Brasil, no inicio da introducao da tecnologia CAD, fabricantes de calgados investiram em
digitalizadores chamados ponto a ponto para digitalizar suas formas. Porém, com a entrada
dos fabricantes de férmas no rol de empresas que usam tecnologia CAD 3D, a tarefa de
digitalizacao de férmas é assumida pelas mesmas, utilizando processos bem mais rapidos e
precisos do que aqueles usados pelas empresas de calgados.

Hoje, o mercado oferece as mais variadas solugdes em sistemas CAD para serem utilizadas no
segmento industrial calgadista. Estas solu¢des estao em continuo desenvolvimento e também
0s processos utilizados pelas empresas de calgados e fabricantes de formas vao sendo
aperfeicoados dia-a-dia. Desta maneira, cada vez mais se consegue um melhor
aproveitamento de todas as possibilidades que um sistema CAD pode oferecer. Estas
possibilidades de uso vao desde a modelagem bi-dimensional, juntamente com a graduacgéao de
pecas, até instrumentos bem mais sofisticados, que permitem a digitalizagéo de pés,
concepcgao de férmas, criacao de modelos de calgados e a apresentagdo dos mesmos em 3
dimensdes.

5.3.1 CAD - Computer aided design

Traduzido ao portugués, CAD significa concep¢ao ou desenvolvimento de um produto assistido
por computador. Engloba sistemas graficos computadorizados, utilizados para criar as formas
geométricas de uma peca ou projeto. Deve-se entender que o design ndo abrange somente o
desenho, mas sim todo o projeto de um produto, seu detalhamento, criacao de linhas, criacao
de moldes, graduacao etc.

5.3.2 CAM - Computer aided manufacturing

Traduzido ao portugués, CAM significa manufatura de um produto assistido por computador.
Engloba processos realizados na linha de produgéao de um produto através de equipamentos
especificos, baseados em informacdes geradas e transmitidas por um posto CAD. No caso de
producao de férmas, a operagao de torneamento das férmas realizada em torno CNC é um
exemplo bem visivel do emprego do CAM.

5.3.3 Sistemas CAD/CAM

Os sistemas de concepcéo e manufatura assistidos por computador (CAD/CAM) utilizam um
computador para reunir instrugées sobre a concepgao e a produgao de pecas. Esses sistemas
permitem que o produto seja concebido no computador pelo CAD, sem a necessidade da
construcao de protétipos. Apds a concepgao, o projeto € enviado para a fabricagéo, a qual €
efetivada por meio das instrugdes geradas no CAM.

No caso do desenvolvimento das férmas utilizando os sistemas CAD/CAM, os volumes das
férmas estdo sendo criados no ambiente CAD, baseados em um histérico de férmas ja
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existentes ou em processos de digitalizagao tridimensional que geram a informacao virtual a
partir de uma férma fisica criada manualmente. Ja a producgao das férmas tem sido realizada
sobre a base de tornos computadorizados e ndo mais mecanicos.

5.3.4 CIM — Computer integrated manufacturing

Traduzido ao portugués, CIM significa manufatura de um produto integrada por computador.
Engloba um processo produtivo integrado e automatizado, em que a tecnologia CAD/CAM ¢ a
base sobre a qual se pode integrar varias fungdes e processos de manufatura. E uma das mais
modernas tecnologias de produgéo. O CIM representa um novo conceito em produgéo e
compreende a unidao de varios equipamentos e dispositivos, para formar um sistema integrado
e automatico, capaz de processar um produto desde a sua concepgao até a fabricacao.

5.3.5 Tecnologia CAD/CAM/CIM no desenvolvimento e produgéo de férmas

O desenvolvimento de novas férmas para calgados encontra-se em continua mudanga e
evolucao pelo uso de ferramentas da informéatica criadas especificamente para este fim. Se
hoje o processo de criacdo das formas mais utilizado é aquele que usa técnicas totalmente
manuais para a concep¢ao de novos modelos, com certeza, pode-se afirmar que este método
de trabalho esta em transformacgéo e cada vez mais usara o computador na criagao de novos
modelos virtuais que serao prototipados a partir destes arquivos eletrénicos.

O uso da tecnologia CAD/CAM nas industrias que fabricam férmas para calgados esta
diretamente relacionado com a utilizada nas industrias de calgados. A partir do momento em
gue as empresas calcadistas comecgaram a utilizar esta ferramenta no seu processo de
desenvolvimento de produtos, também os fabricantes de férmas necessitaram acompanhar
esta evolugao para que os recursos oferecidos por esta tecnologia pudessem ser melhor
explorados e os resultados mais produtivos.

As primeiras instalagdes de plataformas de sistemas CAD na indUstria calgadista brasileira
foram realizadas no inicio dos anos 90. Ao adquirirem um sistema CAD para desenvolvimento
dos seus produtos, as empresas do ramo calgadista tiveram, e ainda hoje tem, a possibilidade
de optar por uma plataforma para trabalhar com 2 ou 3 dimensdes.

As empresas que usam o CAD 2D (2 dimensdes ou bi-dimensional), trabalham a partir de um
corpo-de-férma ja definido, ou seja, o ponto de partida nao € um objeto tridimensional (forma).
A definicao deste corpo-de-férma é realizada por métodos manuais ja bem conhecidos pelas
empresas de calcados, utilizando materiais como a fita crepe e o papel vegetal, entre outros.
Neste sistema de trabalho, as informacgdes sobre o modelo sdo normalmente transferidas ao
software CAD por um periférico de entrada de informagdes como a mesa digitalizadora ou um
scanner. A partir dai, todo o detalhamento do projeto, englobando a graduagéao dos tamanhos é
executado de acordo com as possibilidades do software e métodos de trabalho de cada
empresa.

As primeiras empresas que adquiriram sistemas CAD 3D, obtiveram algum tipo de digitalizador
tridimensional para o trabalho com férmas. Neste periodo em que esta nova realidade
tecnologica comegava a fazer parte do dia-a-dia na industria calgadista, os digitalizadores
utilizavam um processo denominado ponto a ponto, a partir do qual, a informagao sobre o
volume das férmas era repassada para o software CAD. Este processo existe ainda hoje,
porém, caiu em desuso. Assim, estes digitalizadores denominados ponto a ponto podem ser
utilizados para a criacao de linhas de estilo (desenho do modelo) para aqueles profissionais
gue ainda preferem criar seus desenhos sobre a férma fisica.

Como o processo de digitalizagao de férmas ponto a ponto é considerado muito demorado, a
grande maioria das empresas de calgados abortou 0 mesmo em suas areas de
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desenvolvimento de produtos. A partir disso, surge a possibilidade de a industria de férmas
voltar sua atengao para o processo de digitalizagdo das mesmas usando técnicas mais
produtivas e com melhor nivel de exatiddo. Assim, como mencionado no paragrafo anterior, o
sistema de digitalizagéo ponto a ponto pode ser direcionado para o desenho de novos modelos
de calgados. A Figura 71 mostra o digitalizador Microscribe, utilizado para desenhar linhas de
estilo.

Figura 71 - Digitalizador Microscribe
Fonte: Teseo (2008)

Vale ressaltar que a criagao de linhas de estilo através do uso do digitalizador ndo é a Unica
maneira de criar-se novos modelos de calgados diretamente com a tecnologia CAD. A criagao
de novos modelos pode também ser realizada diretamente sobre a férma virtual na tela do
computador ou ainda também sobre o corpo-de-férma virtual se 0 modelista ou estilista preferir
trabalhar no plano bidimensional. A Figura 72, mostra um desenho na tela do computador em
ambiente 2 D e também 3 D.
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Figura 72 - Ambiente CAD 2D/3D
Fonte: Torielli (2008)

5.3.6 Tipos de digitalizadores

Dentre os digitalizadores tridimensionais existentes no mercado, aqueles que mais sao
percebidos nas industrias sao:

A - “Digitalizadores Mecénicos:
e Manuais (ponto a ponto): conforme mencionado anteriormente, desenha-se um

conjunto de linhas sobre a férma criando uma espécie de malha ou rede. No
cruzamento das linhas, marcam-se pontos com uma ponteira conectada ao computador;
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¢ Rolo copiador: um modelo de férma existente é preso entre pontas no equipamento. O
rolo copiador cria por contato o percurso da ferramenta de corte que sera usado para
produzir novas férmas, gerando de forma automatica um arquivo com o volume da
férma;

B - Digitalizadores Oticos:

e Luz reticulada: uma fonte especial de iluminacao projeta um reticulado sobre a
superficie da férma, o que é captado por um conjunto de cameras acopladas a um
computador;

e Laser: um receptor capta o feixe de laser refletido sobre a superficie da férma;

C - Digitalizadores Mistos:
e Laser e rolo copiador: por definicao, este tipo de digitalizador trabalha com um sistema
misto. Usa o rolo copiador para definir o volume da forma e o laser para definir pontos

de referéncia.

As Figuras73 e 74 mostram um digitalizador de férmas que utiliza o rolo copiador para criar
uma nova férma virtual a partir de uma férma fisica existente.

Figura 73 - Digitalizador de férmas Figura 74 - Digitalizagcao da férma

Como os sistemas de digitalizacdo sao normalmente caros, torna-se inviavel e incoerente que
cada empresa de calgados tenha digitalizador de férmas, a ndo ser aquelas que criam e
desenvolvem suas proprias formas e se utilizam dos servigos de uma fabrica de férmas apenas
para a producao das mesmas. Se a empresa que fabrica calgados criar suas préoprias férmas,
isto justifica o investimento num equipamento para digitalizacdo das mesmas, o que facilita a
criacao de um banco de dados das férmas com as quais a empresa trabalha.

Atualmente, é possivel que o fabricante de férmas digitalize a férma, entregando isto ao
fabricante de calgados. Poderd inclusive entregar a forma digitalizada e o corpo-de-féorma ja
planificado a partir dos recursos do préprio sistema CAD. Isto possibilita que as empresas de
calcados explorem a frma e o corpo-de-férma se a empresa trabalhar com CAD 2D/3D.

5.3.7 Influéncia da tecnologia na criagdo e normalizagao de férmas

Todos os aspectos relacionados a tecnologia CAD, CAM e CIM vém influenciando o processo
de normalizagao de férmas e a criagao de novos volumes de bicos, que por sua vez sao
influenciados pela pesquisa de tendéncias de moda. Todo o processo para sistematizar a
normalizacdo de traseiros de férmas e a criacao de novos bicos passa a usufruir destas novas
tecnologias. O trabalho deixa de ser totalmente artesanal e passa a contar com o importante
auxilio do computador.
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Atualmente, o processo de criagao do primeiro pé de férma ainda continua sendo mais pratico
pelo processo manual. Ja o processo de produgao de férmas, atualmente conta com quase que
100 % do seu volume de trabalho em tornos computadorizados (a nao ser que o fabricante de
formas nao tenha condi¢des para tal) que receberam informagdes a partir de um digitalizador
tridimensional de férmas.

Além disso, pequenos ajustes de bicos sobre uma forma ja existente em meio eletrénico,
quebras de salto com diferengas de no maximo 2 cm, preparagao de diferentes originais para
obter escala coordenada de férmas e criagdo de um banco de dados para normalizagao de
traseiros de férmas, sdo exemplos de atividades ja bem desenvolvidas pela tecnologia
CAD/CAM.

Conclusoes e recomendacoes

O desenvolvimento de novas férmas para calgados requer técnica e criatividade. Tanto o
conforto como o visual do cal¢cado estdo diretamente relacionados. E importante conhecer
todos os aspectos relacionados com a normalizacado da parte traseira da férma e a criacao de
novos volumes de bicos, pois isto contribuirda para um bom calce e também para um bom visual
da férma e conseqlientemente do calgado.

O mercado atual no qual esta inserida a industria calgadista, principalmente aquele de alta
moda, cria particularidades e busca a individualizagdo de produtos, exigindo um processo de
desenvolvimento continuo de novidades. O giro acelerado na renovacao de produtos provoca
um ciclo de vida muito curto. Isto faz com que a freqiéncia no desenvolvimento de novos
modelos de calgcados e também novas férmas seja muito acelerada. Por conseqiéncia, a
industria calgcadista necessita de uma agenda de desenvolvimento sempre mais rapida e
sincronizada.

Para atender a alta demanda no desenvolvimento de novas férmas, é importante o
conhecimento e o uso de um sistema de normalizacdo. E, também, um processo de pesquisa
que tenha éxito em absorver as inspiragbes que determinardo os futuros formatos, pois o
desenvolvimento de férmas é resultado da soma destas duas variaveis. E sempre importante
ressaltar que a implementagéo de um sistema de normalizacao de traseiros de férmas depende
do complexo industrial que abrange fabrica de calgados, fabrica de férmas e fabrica de
componentes, sem deixar de envolver o consumidor final do calgado.

Sabe-se que o desenvolvimento de férmas ndo é uma ciéncia exata e que estd muito
relacionado com a evolugdo e a transformagdo da moda. Porém, é preciso minimizar ao
maximo as diferentes interpretacdées na criacdo de novos modelos para também minimizar os
problemas de numeracao que o mercado apresenta. Isto s podera acontecer se empresas e
profissionais buscarem aprimorar sempre mais seu conhecimento sobre a férma em si, mas
também sobre 0 pé humano e os sistemas de medidas utilizados no mercado.

Para finalizar, é importante ressaltar também que as empresas estejam atentas para todas as
possibilidades que a tecnologia CAD/CAM ja oferece hoje e podera oferecer em um futuro bem
proximo. Atualmente, este tipo de tecnologia leva os processos de desenvolvimento de férmas
e desenvolvimento de calgados a niveis de exatidao muito superiores aqueles praticados pelos
processos manuais. As empresas de calgados devem conhecer o estagio de evolugao que os
seus fornecedores de férmas estdao com relagao a isto e vice-versa, para que ambas possam
tirar o maximo proveito dos beneficios possiveis.
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