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RESUMO ANALITICO

A presente investigacao projetual surge do proposito de revitalizar o artesanato
em junco da freguesia de Forjaes, resgatando a sua cultura tradicional e promovendo a
sua valorizacdo no contexto contemporaneo. Neste ambito, € desenvolvido um projeto
inovador que alia design, tradicao e sustentabilidade, através da criacdo de um sistema
de fechos modulares aplicados a bolsas, resultante da combinacdo de duas matérias
primas: o junco, material natural de origem vegetal, e componentes impressos em 3D
com recurso a PLA (4cido polildtico), um polimetro biodegradavel.

A investigacdo assenta na premissa de que o design constitui uma ferramenta
transformadora, capaz de regenerar sistemas de producdo e consumo, propondo
solucdes que valorizem o0s saberes e praticas artesanais locais. Através de uma
abordagem de design experimental e interativa, foram desenvolvidos diversos
prototipos de tramas com fechos embutidos, concebidos para serem integrados no
proprio processo de tecelagem do junco, com o objetivo de agilizar a producio artesanal.
O percurso projetual culminou na concretizacdo da prototipagem de dois tipos de
tramas: com fechos de encaixe e com fechos de botido de pressio, avaliando-se a sua
potencialidade, a sua eficiéncia e o seu potencial de aplicacdo prdtica nas bolsas em
junco.

Esta proposta visa responder as exigéncias da sociedade contemporanea, ao
mesmo tempo que contribui para a modernizacao do artesanato tradicional. Assume-se,
assim, como uma alternativa ao modelo industrial linear, gerador de desperdicio,
promovendo praticas sustentdveis baseadas na utilizacdo de matérias-primas naturais e
na integracao de tecnologias emergentes, como a impressao 3D.

No seu conjunto, o projeto evidencia o potencial da interdisciplinaridade entre
design, tecnologia e artesanato, destacando o papel do design enquanto motor de
inovacao responsavel, com impactos positivos ao nivel ambiental, cultural e econdmico,

especialmente no contexto das comunidades locais.

Palavras-chave: Design; Junco; Impressao 3D; Artesanato contemporaneo, Economia

local; Sustentabilidade.



ABSTRACT

The present design research arises from the purpose of revitalizing reed
craftsmanship from the parish of Forjaes, rescuing its traditional culture and promoting
its appreciation in the contemporary context. In this scope, an innovative project is
developed that combines design, tradition, and sustainability through the creation of a
modular fastening system applied to bags, resulting from the combination of two raw
materials: reed, a natural material of plant origin, and components printed in 3D using
PLA (polylactic acid), a biodegradable polymer.

The research is based on the premise that design constitutes a transformative
tool, capable of regenerating production and consumption systems, proposing solutions
that value local artisanal knowledge and practices. Through an experimental and
interactive design approach, several prototypes of woven structures with embedded
fastenings were developed, designed to be integrated into the very process of reed
weaving, with the aim of streamlining artisanal production. The design process
culminated in the prototyping of two types of structures: with snap-fit closures and with
press-stud closures, evaluating their potential, their efficiency, and their practical
application in reed bags.

This proposal aims to respond to the demands of contemporary society, while
contributing to the modernization of traditional craftsmanship. It is thus assumed as an
alternative to the linear industrial model, which generates waste, promoting sustainable
practices based on the use of natural raw materials and the integration of emerging
technologies, such as 3D printing.

Overall, the project highlights the potential of interdisciplinarity between
design, technology, and craftsmanship, emphasizing the role of design as a driver of
responsible innovation, with positive impacts at the environmental, cultural, and

economic levels, especially in the context of local communities.

Keywords: Design; Reed; 3D Printing; Contemporary Craftsmanship; Local Economy;

Sustainability.
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Glossdrio

Arrear o tear- Ato de aplicar tensdo nos fios, apos a rotacao do fuso.

Bater o pente- Ato de puxar o pente com 0 objetivo de comprimir o junco, apés uma
sequéncia de adicdo de matéria-prima.

Ourelas- Margens da tira.

Tira- Trabalho produzido no tear, no qual o junco € tecido segundo as dimensoes
pretendidas pela artesa.

Tear — Estrutura de madeira composta por pés, rolo movel, rolo fixo, barandas, fuso e
pente.

Urdidura - Conjunto de fios de juta organizados paralelamente e colocados sob tensdo
no tear, antes do processo de tecelagem.

Urdir o tear - Ato de passar os fios de juta pelo pente e pelos diversos componentes do
tear, fixando-os de forma a permitir o processo de tecelagem do junco.

Virar as ourelas - Ato de dobrar as margens do junco e entrelaca-las novamente no fio,

de modo a fixd-las e conferir acabamento a tira.



0 INTRODUCAO

Este breve capitulo introdutério apresenta o tema do projeto, bem como a
motivacdo que conduziu a sua escolha e desenvolvimento. Nele sdo igualmente expostos
0s objetivos e a metodologia adotada ao longo da realizacao do projeto dentro do prazo

estipulado.

0.1 Enquadramento
O Design ¢ uma disciplina omnipresente, que nos rodeia e com a qual
convivemos quotidianamente. Envolve atividades que viao desde a criacdo até ao
desenvolvimento e implementacdo de solucoOes, tanto visuais como funcionais e
estéticas. Estas solucdes procuram responder a um vasto leque de problemas e
necessidades, muitas vezes exigidas pela sociedade, assumindo o design o papel de

solucionador dessas mesmas exigéncias.

O artesanato, em particular, desempenha um papel crucial na preservacao da
cultura e da identidade de uma regiao e do seu povo. No entanto, vivemos atualmente
numa sociedade marcada pela producdo em larga escala e pelo consumo massificado,
onde a procura excessiva por produtos de baixo custo e com um ciclo de vida reduzido
tem conduzido a desvalorizacdo do setor artesanal, diminuindo a sua presenca no

mercado de forma significativa.

Perante estas profundas alteracdes nos padrdes de consumo, fortemente
influenciadas pela crescente presenca da tecnologia e do digital, torna-se urgente
encontrar solucoes que permitam integrar o artesanato no contexto contemporaneo.
Ainda que se possam promover campanhas de sensibilizacdo para a mudanca de
mentalidades e para a escolha de padrdes de consumo mais conscientes, transformar

uma sociedade habituada ao consumo imediato € um desafio complexo e continuo.

O artesanato em junco da regiao de Esposende, mais concretamente da freguesia
de Forjaes, ndo € excecdo a esta realidade. Com o passar dos anos, tem-se verificado uma

acentuada desvalorizacao dos produtos tecidos em junco, reflexo da transformacao dos
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habitos de consumo. Como resposta a esta problemadtica, propde-se uma solucao que
una a cultura local, o saber-fazer artesanal, o design e a inovacio tecnologica, de forma
a garantir que os produtos em junco se adaptem as exigéncias do mercado atual, sem que

percam a sua esséncia identitdria.

Neste sentido, o presente projeto — Reinterpretacdo do Artesanato em Junco: Uma
Abordagem Contemporanea através da Integracdo de Técnicas Tradicionais e Impressao
3D — pretende contribuir para a revitalizacdo do artesanato local. Visa ndo apenas
garantir a sua sobrevivéncia, mas também o seu fortalecimento, agregando valor,
inovacao e identidade aos produtos. Assim, procura-se transmitir as geracoes mais
jovens o valor da cultura e das tradi¢des locais, incentivando o seu envolvimento e

promovendo a valorizacao e aquisicao destes produtos no contexto global.

0.2 Objetivo

No ambito desta proposta projetual, definiu-se como objetivo central a
preservacao, valorizacdo e promocao do artesanato em junco da freguesia de Forjaes,
realcando o seu patrimonio cultural e historico. Pretende-se, assim, adaptd-lo as
necessidades e exigéncias contemporaneas resultantes da constante evolucdo da
sociedade, garantindo, deste modo, a sua continuidade para as geracoes futuras.

A presenca do design e da introducdo de uma tecnologia como a impressao 3D
no processo de criacdo de produtos produzidos em junco constituem fatores
determinantes para elevar a producdo artesanal a um novo patamar. Esta inovacdo
oferece aos artesdos da regiao a possibilidade de explorar abordagens contemporaneas,
enriquecendo e modernizando os seus produtos.

Neste contexto, a impressdo 3D atua como um recurso complementar ao
processo artesanal, permitindo o desenvolvimento de componentes estruturais ou
meramente decorativos, aplicados as tecelagens tradicionais em junco. Esta integracao
visa conferir um cardter contemporaneo as bolsas em junco, propondo uma
reinterpretacdo atualizada dos modelos tradicionais.

Para além disso, a preservacio da técnica ancestral de tecelagem, bem como da
historia e cultura associadas a regido, constituem aspetos fundamentais que se
pretendem evidenciar através das propostas de design contemporaneo desenvolvidas

para estas bolsas.
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0.3 Motivacao
A cultura do artesanato em junco é amplamente reconhecida na regiao de
Esposende, com particular expressio na freguesia de Forjdes. Nos ultimos anos, tem-se
verificado um crescente interesse por parte das geracoes mais jovens em aprender a arte
da tecelagem junto das geracOes mais antigas, com o intuito de criar pequenos negocios
que aliem a producdo artesanal a identidade cultural local, contribuindo

simultaneamente para a obtencao de rendimentos complementares.

A entrada dos jovens no universo artesanal tem impulsionado a introducdo de
novas ideias e conceitos, resultando na modernizacdo das pecas produzidas. Um
exemplo dessa inovacao € a combinacdo de matérias-primas, como 0 couro e 0 junco,

que tem conferido as bolsas uma estética mais contemporanea e apelativa.

Com o intuito de incentivar o envolvimento da populacdo e garantir a
continuidade desta tradicdo, a Junta de Freguesia de Forjaes, em colaboracdo com a
Camara Municipal de Esposende, tem promovido cursos e workshops dedicados a

divulgacao e preservacao da cultura do junco.

O meu interesse pessoal por esta drea surgiu precisamente do facto de ser
residente na regido e de, enquanto designer, reconhecer a necessidade de introduzir um
novo conceito que permitisse a modernizacdo do design associado a produc¢do artesanal
em junco, assegurando simultaneamente a preservacdo das técnicas ancestrais e da

cultura local.

Através da integracdo de tecnologia contemporanea, nomeadamente da
impressao 3D, esta proposta visa contribuir para uma abordagem inovadora e atrativa
dos produtos artesanais, captando a aten¢do de um publico mais vasto. A impressao 3D
poderd, por exemplo, facilitar a producao de componentes como pegas para bolsas,
permitindo que os artesdos as fabriquem de forma mais rdpida e eficiente, sem
dependerem de métodos mais morosos como a producdo em madeira ou materiais
semelhantes. Desta forma, o tempo de trabalho pode ser otimizado, permitindo ao
artesdo dedicar-se mais plenamente a tecelagem e ao aperfeicoamento técnico,

explorando novos padrdes e composicoes visuais no junco.
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Outro motivo que motivou o desenvolvimento deste projeto foi a oportunidade
de, através de um trabalho académico, implementar este novo conceito como proposta
experimental, com vista ao seu eventual desenvolvimento enquanto ideia de negocio.
Simultaneamente, procura-se promover a tradicdo e a cultura da freguesia,
impulsionando o seu reconhecimento e incentivando as gera¢coes mais jovens a aprender

e valorizar estas técnicas ancestrais.

0.4 Estrutura

Este relatorio inicia-se com o presente capitulo introdutorio, no qual se apresenta,
de forma sucinta, o projeto, a motivacdo, os objetivos e a metodologia adotada para o
seu desenvolvimento. O documento estrutura-se em duas partes principais: a
primeira diz respeito ao Enquadramento Teorico e a segunda ao Desenvolvimento do
Projeto.

A primeira parte — Enquadramento Teorico — compreende os capitulos que
abordam as tematicas do design, do artesanato e da impressdo 3D. Inicia-se com 0
Capitulo 1, dedicado ao Contexto Histérico do Artesanato, com o objetivo de
compreender o que € o artesanato, como surgiu e de que forma evoluiu até a
contemporaneidade.

No Capitulo 2, 0 foco € direcionado para a Cultura do Junco em Forjaes, com uma
abordagem mais especifica ao artesanato em junco local. Neste capitulo € tracado um
enquadramento historico e social, bem como a descricado dos principais produtos
elaborados a partir deste material.

O Capitulo 3 corresponde ao Estado da Arte, onde sdo analisados os trabalhos de
artistas, designers e artesios que se revelaram referéncias relevantes no
desenvolvimento deste projeto, quer pela abordagem conceptual, quer pelos
processos utilizados.

O Capitulo 4 introduz o universo da Impressao 3D, descrevendo a sua
contextualizacdo histérica e evolucdo tecnologica, com foco na técnica Fused
Deposition Modeling (Modelacio por Deposicio Fundida). Neste capitulo é também
apresentado o tipo de material escolhido para ser utilizado em articulacdo com o
junco.

O Capitulo 5 relata o Contacto com a Artesa, incluindo a documentacdo das

visitas a0 museu, uma conversa em formato de entrevista com uma participante dos
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workshops de tecelagem em junco, bem como a explicacdo fornecida sobre o
contexto historico e as técnicas tradicionais por parte da artesa Mena do Rio. Este
capitulo inclui ainda a experiéncia prdtica do autor na tentativa de execucao da
técnica sob a orientacdo e transmissao de conhecimentos da referida artesa.

A segunda parte — Desenvolvimento do Projeto — corresponde ao Capitulo 6,
onde € apresentado e documentado todo o processo projetual, incluindo as
exploracoes visuais, maquetizacoes, testes de resisténcia dos materiais, combinacoes
de padrdes e cores, bem como o0s resultados obtidos ao longo destas fases
experimentais.

No Capitulo 7, descreve-se a Producao das Bolsas Casuais, detalhando todo o
processo de execucao até a concretizacao do resultado final.

O relatorio encerra com o Capitulo 8, dedicado as Exploracoes Futuras, no qual
se apresentam propostas para o desenvolvimento futuro do projeto. Seguem-se as
Consideracoes Finais, com a conclusio do trabalho, e por fim as Referéncias
Bibliogrificas, que sustentaram teoricamente o desenvolvimento do presente

relatorio.

0.5 Metodologia

Com o intuito de desenvolver o projeto e alcancar os objetivos propostos, foram
adotados dois métodos de investigacio distintos.

Numa primeira fase, recorreu-se ao meétodo de investigacao qualitativa, aplicado
no ambito do Enquadramento Tedrico (capitulos 1 a 5). Esta etapa envolveu a recolha
e andlise de fontes bibliograficas, fontes orais — nomeadamente através das visitas ao
Museu do Junco, onde a guia do museu e a artesd Mena do Rio contribuiram
significativamente para a explicacao e transmissdo de conhecimento — e ainda fontes
documentais. Esta abordagem permitiu uma compreensdo aprofundada dos
contextos historico, cultural e técnico do artesanato em junco.

Na segunda fase do projeto, foi aplicado o método de investigacao
intervencionista, centrado no desenvolvimento pratico e criativo. Inicialmente,
foram realizados estudos exploratorios por meio do desenho, com 0 objetivo de

esbocar e conceptualizar solucoes de design para o produto final. Seguiram-se
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diversas fases de prototipagem e testes — tanto formais como funcionais — que
permitiram preparar os elementos necessdrios a concretizacao do prototipo final.
Para a construcdo do protétipo final, procedeu-se a articulacdo entre a
investigacao qualitativa e a investigacdo quantitativa, de forma a integrar o
conhecimento teorico adquirido com o saber prdtico proporcionado pela
colaboracdo com as artesas da regido. Esta fusdo sustentou o desenvolvimento da
proposta projetual: a criacdo de bolsas de uso casual, resultado da unido entre o
saber-fazer tradicional e o0s recursos disponibilizados pela tecnologia

contemporanea.
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PARTE | -ENQUADRAMENTO TEORICO
1 CONTEXTO HISTORICO DO ARTESANATO

1.1  Artesanato (Geral)

O artesanato constitui uma das expressdes mais antigas da criatividade
humana, tendo surgido hd milhares de anos como resposta a necessidade do Homem
primitivo de transformar materiais naturais em utensilios para a sua sobrevivéncia e
quotidiano. Utilizava elementos como madeira, pedra, fibras e peles para criar
ferramentas, vestudrio e ornamentos, desenvolvendo competéncias manuais que foram
sendo transmitidas de geracdo em geracdo. Este saber-fazer implicava uma
aprendizagem prévia, geralmente transmitida de pais para filhos, num processo que
incluia todas as fases da transformacio da matéria-prima até ao produto final, muitas
vezes incluindo também a sua comercializacio. (Ferreira, 2008)

Os artefactos produzidos através de técnicas artesanais, descobertos ao longo
dos séculos, constituem elementos fundamentais para a compreensao da Historia da
Humanidade, permitindo reconstruir aspetos da vida quotidiana, das culturas,
civilizacoes, tecnologias e técnicas de producao de cada época. Para além da heranca
fisica preservada em museus, subsiste ainda uma heranca cultural viva, representada por
técnicas ancestrais que, apesar da evolucao social, tecnologica e industrial, continuam a
ser relevantes na contemporaneidade. (Oliveira, 2023)

Na Antiguidade, o artesanato era desvalorizado, uma vez que o saber técnico-
produtivo ndo era plenamente dominado. Os artesaos eram muitas vezes escravizados
por senhores que vendiam os seus produtos sem reconhecer o trabalho manual
executado. Com o surgimento do Império Romano, este cendrio alterou-se, passando o
artesanato a desempenhar um papel significativo na economia e no quotidiano.
(Fernandes M. d., 2010) / (Oliveira, 2023)

O artesanato atingiu o seu apogeu na Idade Média, tornando-se o principal
modelo de produc¢do num contexto de economia rural. Nas aldeias, os artesdos surgiam
entre os servos e trabalhavam em troca de retribuicoes. Entre os séculos X e XII, na
Europa Ocidental, os artesaos estabeleceram-se nas cidades, formando guildas que mais
tarde se denominaram corporacdes, organizadas por setores consoante o tipo de

material (madeira, metal, entre outros). A partir do século XII, distinguem-se dois tipos
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de artesdos: os que se dedicavam ao comeércio local e os que produziam para o comeércio
internacional. (Fernandes M., 2021)/ (Oliveira, 2023)

Com a Revolucao Industrial no século XVIII, o setor artesanal sofreu uma
transformacao profunda. A producdo em massa e 0 avanco tecnoldgico relegaram o
artesanato a um papel secundario no mercado, provocando o declinio da atividade em
varias sociedades industrializadas. No entanto, o artesanato resistiu, mantendo-se
relevante em nichos de mercado e comunidades tradicionais.

Como reacao a industrializacdo, surgiram no final do século XIX movimentos de
contracultura, como 0 movimento Arts and Crafts, liderado por William Morris e John
Ruskin. Estes defendiam a unificacio das artes, considerando o esforco criativo de cada
uma com igual valor, promovendo a valorizacio do artesanato como produtor de objetos
utilitdrios com bom design e acessiveis. (Fernandes M., 2021)

Este movimento influenciou a Art Nouveau, que procurava conciliar o moderno
com o tradicional, valorizando a cultura e a arte. A Art Nouveau abrangeu diversas dreas
Ccomo as artes visuais, a arquitetura e o mobilidrio, explorando novas técnicas e materiais,
como o vidro e o ferro. Cada artista incorporava elementos da sua cultura e contexto
geogrdfico, perpetuando a esséncia do artesanato como expressiao da heranca cultural.
(Fernandes M. , 2021)

Em 1907, surgiu a Werkbund, uma associacao de artistas, arquitetos e escritores
cujo objetivo era reunir os melhores representantes da arte, industria e artesanato,
procurando conciliar originalidade artesanal com producao industrial. Contudo, nos
anos 1920, ocorreram ruturas internas motivadas por tensfes entre os ideais da
individualidade artesanal e a padronizacio industrial. (Fernandes M., 2021)

A Bauhaus, fundada por Walter Gropius em 1919, retomou essa intencao de unir
técnica artesanal, industria, design e arte numa perspetiva pedagogica inovadora. Entre
1919 e 1923, passou por uma fase experimental, proxima do artesanato. Mais tarde, optou
por uma abordagem industrial para responder as exigéncias da sociedade moderna.
(Fernandes M. d., 2010)

A partir da década de 1970, observou-se um ressurgimento gradual da atividade
artesanal, impulsionado pela consciencializacdo ambiental, pelo reconhecimento do

valor cultural dos objetos e pelo interesse na preservacao do patrimonio. Na década de
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1980, o artesanato passou a ser reconhecido politicamente e socialmente como uma drea
de importancia econémica, cultural e social. (Fernandes M., 2021)

Atualmente, os artesiaos enfrentam o desafio de se adaptarem as exigéncias
contemporaneas, ajustando formas, funcoes e métodos de producio. A concorréncia no
mercado exige inovacio estética e funcional, respondendo as expectativas dos
consumidores, que frequentemente procuram afirmar um estatuto social e intelectual
através da aquisicdo de produtos artesanais.

Neste contexto, o design assume-se como uma ferramenta essencial para
auxiliar na criacao de produtos que respeitem a identidade cultural e, simultaneamente,
respondam as exigéncias do consumidor moderno. Ao satisfazer as necessidades do
publico contemporaneo, amplia-se o alcance e o impacto do artesanato. (Fernandes M. ,
2021)

1.2 Relacdo Designer -Artesao

A preservacao do artesanato e das técnicas tradicionais € uma preocupacio
constante, dado que estas praticas constituem uma expressao cultural e um conjunto de
tradicoes que representam a identidade de um povo e de um territorio. O artesanato
reflete saberes, técnicas e valores locais que foram sendo transmitidos ao longo do
tempo, pelo que a sua preservacio € fundamental para manter viva a cultura de uma
comunidade. (Benz, 2016)

Contudo, 0 avanco tecnologico e a crescente industrializacao representam uma
ameaca ao artesanato, promovendo a massificacdo dos produtos e uma logica de
mercado centrada na producio em larga escala. Neste contexto, torna-se necessario
implementar estratégias que promovam a autonomia dos artesdos, integrando as novas
tecnologias de forma a fortalecer — e ndo substituir — a cultura tradicional, assegurando
a sua continuidade face as exigéncias do mundo atual.

Além da integracao tecnologica, o envolvimento do designer com o artesao
desempenha um papel essencial na preservacado e valorizacdo do patrimonio artesanal.
O design constitui uma ferramenta que pode potenciar economica e socialmente 0s
grupos de artesdos e as suas comunidades, viabilizando uma melhor insercao dos

produtos no mercado. Este processo pode gerar mais recursos, contribuir para a
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sustentabilidade das atividades artesanais e melhorar significativamente a qualidade de
vida dos artesdos. (Benz, 2016)

A colaboracio entre designer e artesdo permite também agregar valor aos
produtos artesanais. O designer, sendo um profissional com formacdo académica e
conhecimentos sobre 0 mercado, pode ajudar a tornar os produtos mais competitivos,
otimizando o sistema de producio, aumentando a produtividade, reduzindo custos e
tornando o trabalho mais eficiente. Esta agregacao de valor ultrapassa a dimensao
estética, podendo abranger fatores como a identificacao cultural do produto, a utilizacao
de embalagens adequadas, a producdo ambientalmente sustentdvel e a garantia de um
padrio de qualidade consistente. (Benz, 2016)

Outro aspeto relevante desta colaboracdo €é a possibilidade de inovacido. O
envolvimento do designer pode permitir o desenvolvimento de novos produtos ou a
atualizacdo dos jd existentes, sempre com o objetivo de responder as exigéncias do
mercado sem desrespeitar as condicoes de producio e os saberes tradicionais. (Benz,
2016, p. 8) Este processo é complexo e interdisciplinar, podendo envolver dreas como o
design, a engenharia, a arquitetura ou a antropologia. Para além da criatividade, exige-se
uma atitude de respeito e valorizacio da cultura artesanal. (Benz, 2016)

Apesar das potencialidades desta relacdo, podem surgir constrangimentos.
Frequentemente, o designer possui formac¢do académica, enquanto o artesao pode ter
um percurso formativo mais informal. Essa diferenca pode gerar assimetrias na relacao,
levando o designer a adotar uma postura de superioridade. Torna-se, por isso, essencial
garantir uma base de respeito mutuo e confianca, sustentada pela comunicacio e
partilha de saberes. Esta troca de conhecimentos ¢ fundamental para que ambas as
partes se sintam livres para expressar ideias e, assim, fomentar a criatividade e a coesao
do processo colaborativo. (SILVA, 2015)

Importa ainda reforcar que respeito ndo ¢ submissio: o respeito deve ser
reciproco, reconhecendo tanto os saberes do artesdo como os do designer. (SILVA, 2015)

Em Portugal, destaca-se a Design Foundation for Women and Crafts, uma
fundacdo criada em 2020, que promove o trabalho colaborativo entre designers e
artesds. Esta organizacdo tem como objetivo contribuir para o desenvolvimento de
estratégias de design que preservem comunidades artesanais em Portugal e noutros

paises, fomentando a producido de conhecimento sobre o artesanato nacional e
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internacional e explorando as relacoes interculturais entre comunidades artesds a nivel
global. (Crafts, 2020)

A fundacio dirige-se especialmente a mulheres artesds e apoia projetos de
design orientados para a valorizacdo de praticas artesanais locais, promovendo a sua
visibilidade e sustentabilidade econdmica. Entre os seus objetivos estdo a
implementacdo de iniciativas educativas, a transmissdo de saberes tradicionais, a
aproximacao entre meios urbanos e rurais e a introducdo de novos materiais e
tecnologias na prdtica artesanal, sobretudo no contexto do artesanato feminino. (Crafts,
2020)

A sua aco inclui ainda a formacao de artesios de todas as idades e origens, a
promocao da integracdo social e cultural de comunidades migrantes, bem como a
organizacao de eventos e o estabelecimento de parcerias com entidades publicas e

privadas, nacionais e internacionais. (Crafts, 2020)

Figura 1 - Projetos com Artesds de Diferentes Paises (Crafts, 2020)
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2 CULTURA DE JUNCO DE FORJAES
2.1 Contextualizacio Historica e Social

A vila de Forjaes, situada no concelho de Esposende, no vale do rio Neiva,
preserva uma cultura profundamente enraizada na tradicdo artesanal: a arte de tecer
junco. Esta prdtica foi influenciada pela presenca do Império Romano em territorio
portugués, cuja organizacio em villae fomentou a dedicacdo da populacdo local a
agricultura e a producdo de bens de uso comunitdrio. A par da atividade agricola,
surgiram oficios ligados ao fabrico artesanal de utensilios, como remos e pas.

Localizada junto ao rio Neiva, a freguesia desenvolveu engenhos hidraulicos,
como 0s engenhos do Tranquinha, do Floriano e da Quinta da Madorra (Esposende,
2022), utilizados sobretudo para o corte de madeira destinada a construcio civil. As
aparas provenientes de drvores como o freixo e o salgueiro passaram a ser aproveitadas
para a producdo de cestos, através de processos de tecelagem.

Com o tempo, 0 saber-fazer acumulado na confecio de cestos e outros produtos
de fibras vegetais consolidou-se e foi transmitido de geracdo em geracao. A tecelagem
em junco tornou-se, assim, a principal industria artesanal da freguesia de Forjaes,
especialmente a partir do século XX, mantendo-se ativa até a atualidade. Para além das
cestas, produziam-se também tapetes de vdrias dimensdes. Esta atividade
desempenhava um papel crucial no complemento do rendimento familiar, destinando-
se sobretudo & venda comercial. (Esposende, 2022)

A origem desta prdtica artesanal, segundo registos locais, remonta ao Lugar da
Pedreira — 0 mais povoado da freguesia — onde, no século XIX, se fixou um imigrante
proveniente de Ovar. Bisavo da conhecida “Tia Lurdes da Porcena”, introduziu a técnica
do artesanato em junco, que rapidamente foi replicada pelas familias locais (Almeida,
2001).

Como a agricultura era a principal fonte de sustento, mas insuficiente para cobrir
todas as necessidades, o artesanato surgiu como uma atividade complementar. Apos as
longas jornadas agricolas, os homens dedicavam-se a producdo de artigos em junco,
enquanto as mulheres operavam os teares na confecdo de téxteis. (Esposende, 2022)

Com a difusio da técnica de tecelagem com fibras vegetais, tornou-se comum a
presenca de dois teares nas habitacOes: um para o junco, utilizado pelos homens, e outro

para os tecidos, manuseado pelas mulheres. Com o passar do tempo, as mulheres
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acabaram por assumir ambas as tarefas, levando a diminuicdo do trabalho téxtil
tradicional. Apesar desse afastamento, 0s homens mantiveram um papel fundamental
na atividade artesanal, assumindo a vertente comercial. Eram responsaveis pela venda
dos produtos em feiras locais — como as de Esposende, Barroselas, Barcelos e Viana do
Castelo — e até em cidades como o Porto e Braga. Este papel refletia a mentalidade
patriarcal da época, em que o homem detinha a responsabilidade do sustento familiar.
(Esposende, 2022)

O artesanato em junco em Forjaes estd intrinsecamente ligado as familias e a
transmissdo intergeracional de saberes. A tradicao era tdo marcante que muitas familias
ficaram conhecidas por alcunhas relacionadas com a atividade, como o “Tio Albino
Esteireiro”, cujo sobrenome derivava da pratica artesanal do pai.

A producio de cestas de junco foi, por vezes, complementada com a confecao de
esteiras, surgindo, assim, no século XIX, a esteira de junco. Os artesdos especializados
passaram a ser designados por “esteireiros”. A arte esteireira consiste na técnica
tradicional de tecer esteiras — tapetes ou tecidos planos — com materiais naturais, como
0 junco, representando um patrimonio cultural imaterial de grande valor identitdrio para

a comunidade.

Figura 2 Artesd Mena do Rio (Imagem captada no Museu) Figura 3 Feira de Sio Roque (Oliveira, 2023)
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2.2 Transformacao do Junco (Processo)

Para alcancar o produto final através da transformacdo do junco, os artesdos
necessitavam de um longo processo prévio, com especial foco na preparacio da matéria-
prima. Desde tempos antigos até aos dias de hoje, a recolha do junco ¢é realizada nos
meses de verdo, desde o final de junho até meados de agosto. Os dias escolhidos para a
apanha sio influenciados pelas fases da lua, pelas marés e pelo grau de maturaciao do
junco. (Esposende, 2022) / (Oliveira, 2023)

A apanha da matéria-prima era feita em terrenos ribeirinhos pertencentes a
proprietdrios locais, que cobravam pela sua utilizacdo. Esta recolha estava sujeita a
autorizacao da Policia Maritima, sendo necessdria uma licenca para o corte. A apanha
ocorria quando o caudal dos rios ou as marés se encontravam nos niveis mais baixos,
coincidindo com a fase do quarto crescente ou minguante da lua, por se acreditar que
nestes perfodos o junco estava mais forte e maturado. Durante este processo, 0S
trabalhadores eram divididos em dois grupos: o primeiro, composto apenas por
mulheres, era designado “as cortadeiras”™; o segundo, que as seguia, era constituido pelos
“sacudidores”. (Esposende, 2022) / (Oliveira, 2023)

As cortadeiras utilizavam pequenas foices para cortar o junco, cantando enquanto
trabalhavam nas junqueiras de vdrios estudrios e deixando montes da planta pelo
caminho. Logo atrds, os sacudidores separavam o junco cortado das plantas mais fracas
e de outras espécies vegetais que cresciam entre os juncos. Apos a colheita, o junco era
agrupado em feixes e carregado a cabeca até as margens do rio, onde era recolhido e
transportado em carros de bois ou camides alugados por vdrias familias de artesdos da
freguesia até Forjaes.

Ao regressar a aldeia, cada artesio estendia o junco em terrenos ou boucas limpas
para que secasse ao sol. Este processo de secagem era fundamental, pois permitia a cura
do junco, fazendo com que perdesse a cor verde original e adquirisse maior durabilidade,
podendo depois ser armazenado sem apodrecer ou perder resisténcia.

A etapa seguinte era a enxofragem,na qual se colocava enxofre a arder sob os feixes
de junco empilhados em forma de cone, deixando uma abertura central. Este
procedimento visava preservar 0 junco e esbranquicd-lo, conferindo-lhe a sua
tonalidade tradicional, que, quando ndo tingido, serve de base estética as pecas

artesanais.
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De forma opcional, o junco podia ser submetido ao tingimento, através da aplicacao
de anilinas. Embora a cor natural do junco fosse predominante em muitos objetos, 0 uso
de corantes possibilitava a criacdo de figuras esquematicas, florais ou lineares, dando as
pecas uma beleza distintiva. As anilinas, corantes em po¢ altamente concentrados e
soluveis em dgua, exigiam que a dgua fosse fervida com o corante, cozendo-se 0 junco
por metades. Inicialmente, as cores mais utilizadas eram o verde e o vermelho. Com 0
tempo, a paleta foi alargada, sendo o azul a cor mais dificil de fixar no junco. (Esposende,
2022) / (Oliveira, 2023)

Com a matéria-prima devidamente preparada, o junco era entdo trabalhado em
teares manuais, nos quais os esteireiros produziam objetos diversos como tapetes,
passadeiras e, principalmente, cestas. Estas tinham um papel essencial no quotidiano
agricola, pois serviam para transportar alimentos e utensilios para o campo, numa época
em que a maioria da populacao trabalhava na agricultura e passava o dia inteiro fora de

Casa.

Figura 4 Corte do Junco na junqueira Figura 5 Junco estendido no campo a secar
(Esposende, 2022) (Esposende, 2022)
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2.3 Materiais Utilizados para Executar a Técnica
2.3.1 Junco

Uma das matérias-primas utilizadas neste projeto € o junco, planta cujo nome
cientifico é Juncus, proveniente do latim jungere, que significa "unir" ou "unido". Trata-se
de uma planta herbdcea vivaz, com altura entre os 80 e 0s 150 cm, de crescimento
cespitoso e com rizoma horizontal. O junco pertence a familia das Juncaceae, que
compreende cerca de seis géneros e aproximadamente 400 espécies. Apesar das
semelhancas morfoldgicas entre as espécies — aspeto graminiforme e flores reduzidas —
estas podem ser distinguidas por trés caracteristicas fundamentais: presenca de trés
folhas basais, flores com tépalas e fruto capsular. (Machado, 2007)

Em termos de habitat, o junco desenvolve-se preferencialmente em zonas
humidas, como pantanos, margens de rios e regatos, locais que frequentemente se
encontram inundados durante o inverno. Algumas espécies podem mesmo crescer
submersas. Os juncos desempenham um papel ecoldgico relevante na preservacao dos
ecossistemas ribeirinhos, contribuindo para a consolidacao das margens e a fixacio de
areias soltas, gracas aos seus rizomas' extensos e estolhos compridos.

Embora atualmente estas espécies tenham pouca relevancia economica,
continuam a ser utilizadas em algumas regioes na producao artesanal de esteiras, cestas,
chapéus e outros utensilios — como € o caso do junco maritimo da freguesia de Forjaes.
(Machado, 2007)

Na freguesia de Forjaes, a producdo artesanal de cestas recorre
predominantemente ao junco maritimo, espécie que se distingue claramente do junco
de dgua doce. Esta diferenciacdo baseia-se sobretudo na constituicdo e espessura do
caule: o caule do junco maritimo € mais fino, firme e com uma medula quase inexistente,
0 que o torna menos quebradico e mais resistente. Ja o caule do junco de dgua doce
possui uma medula espessa, sendo mais grosso e mais fragil — ou seja, € mais suscetivel
a quebra. (Esposende, 2022) / (Oliveira, 2023)

Apesar disso, ambas as espécies eram, por vezes, utilizadas em simultaneo no tear,
de modo a criar contrastes visuais entre os materiais, principalmente na producao de
esteiras e cestas. Esta mistura de matérias-primas contribuia para a beleza estética das

pecas. A utilizacao do junco maritimo em Forjdes representa uma pratica distintiva em
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relacdo a outras regioes do pais, onde se utilizava exclusivamente o junco de dgua doce.
(Esposende, 2022)

[nicialmente, a apanha do junco pelos artesdos de Forjaes era realizada nas
margens do estudrio do rio Neiva. No entanto, para garantir maior quantidade, qualidade
e durabilidade da matéria-prima, a recolha estendeu-se a outras zonas, COmo 0S rios
Lima, Minho, Ancora e, mais recentemente, o rio Cdvado.

Atualmente, os principais locais de apanha situam-se no sapal da margem do rio

Lima — a cerca de dois a trés quilometros a montante da foz — e no estudrio do rio Cdvado.

2.3.2 Junco Maritimo

O junco maritimo, também conhecido por junco-das-esteiras, ¢ uma planta que
pertence ao género Juncos, da respetiva familia Juncaceae e ordem Juncales, sendo a
espécie especificamente utilizada no desenvolvimento e producio do presente trabalho.
(biorede, s.d.)

Esta planta € classificada como um geofito, ou seja, trata-se de uma espécie que
sobrevive a condicOoes ambientais adversas através de estruturas subterraneas
persistentes, como os rizomas, que lhe permitem regenerar-se anualmente. (utad)

A distribuicdo geografica do junco maritimo ¢ ampla, abrangendo as regioes
mediterranicas do litoral europeu, a Macaronésia, a Asia Ocidental, o Cducaso e parte da
América do Norte. O seu habitat tipico inclui zonas costeiras como areais maritimos e
sapais, frequentemente sujeitos a salinidade e a inundacdes tempordrias — condicoes as
quais esta planta estd bem adaptada. (utad)

A épocade floracdo do junco maritimo ocorre entre 0os meses de junho e setembro,

periodo durante o qual a planta se encontra em plena atividade reprodutiva, exibindo as

suas caracteristicas flores reduzidas.

Figura 6 Espécie Juncus Maritimus por Zeynel Cebeci ~ Figura 7 Espécies Juncus Maritimus por Jardim
do Jardim Botanico UTAD (utad) Botanico UTAD (utad)
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Figura 8 Mapa de registo da existéncia de Junco Figura 9 Mapa de registo da existéncia de Junco
Maritimo na regido de Esposende (biorede, s.d.) Maritimo em Portugal (biorede, s.d.)

2.3.3 FiodeJuta

O fio de juta provém da planta de Juta, uma fibra téxtil vegetal pertencente a
familia Tilioideae. Esta erva pode atingir entre 1,5 e 4 metros de altura, apresentando um
talo com cerca de 20 milimetros de grossura, e cresce exclusivamente em climas quentes
e humidos. A planta inicia a floracio entre os 4 a 5 meses apos a sementeira, altura em
que se inicia também a colheita. A fibra utilizada € retirada da camada entre o talo e a
casca interna da planta, sendo extraida por meio do processo de maceracio. (Campaign,
2023) / (Sewport, s.d.)

O processo comeca com o corte das plantas rente ao solo, geralmente realizado
com foices. Apos o corte, as plantas sdo limpas das folhas e reunidas em feixes, que sao
submersos em dgua, podendo esta ser corrente ou parada.

A maceracao consiste no amolecimento dos caules para permitir a separacao
manual do material fibroso da restante parte lenhosa do talo. Nos paises de clima quente,
as elevadas temperaturas aceleram a fermentacdo, tornando possivel a remocio da
casca fibrosa em cerca de 8 a 10 dias. (Sewport, s.d.)

Seguidamente, realiza-se a selecao das fibras, separando as de melhor qualidade
daquelas de qualidade inferior. As fibras de qualidade superior caracterizam-se por

serem robustas, brancas e brilhantes, enquanto as fibras de menor qualidade apresentam
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talos mais escuros, fibras mais curtas, com coloracdo acinzentada e menor resisténcia.
ApOs a selecio, as fibras de melhor qualidade sio encaminhadas para a transformacao
em fios. (Sewport, s.d.)

A juta é amplamente utilizada na producdo de tecidos para sacos, cordas,
estofados, carpetes, forros de lindleo, cortinas, lonas, entre outros. No presente projeto, o
fio de juta € aplicado na técnica de tecelagem em conjunto com o junco, sendo mantido
sob elevada tensdo no tear para permitir o entrelacamento do junco e a construcao da

trama. Este material é também utilizado para coser as laterais dos produtos, como

acontece nas cestas.

Figura 10 Feixes de drvores de Juta retirado de Figura 11 Fio de Juta torcido retirado de

https://www.giftcampaign.pt/blog/juta/ https://zaumiloop.pt/produto/juta-torcido/

2.3.4 Tinta Anilina
As anilinas sio também materiais utilizados no processo de transformacado do
junco, desempenhando um papel fundamental na obtencio de diferentes tonalidades
cromadticas. Parte do junco, depois de seco e enxofrado, pode ser submetido ao
tingimento com anilinas, que permitem a criacdo de cores utilizadas para a elaboracdo
de desenhos esquematicos, florais e lineares, conferindo as pecas de junco uma beleza
distintiva. (Esposende, 2022)
Conhecida também como aminobenzeno ou fenilamina, esta matéria-prima ¢
uma substancia pertencente a familia das aminas primadrias, sendo um composto
importante na producio de corantes. Possui a férmula quimica C¢HsNH; e € obtida pela

hidrogenacdo do nitrobenzeno na presenca de um catalisador. Esta substancia é
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suscetivel a oxidacdo e, embora seja incolor, escurece quando exposta ao ar, adquirindo
uma coloracdo amarelada ou até avermelhada, o que antecipa a sua utilidade no fabrico
de corantes. (Bondalti, s.d.)

Os corantes produzidos a partir da anilina incluem tonalidades como azul de
metileno, fucsina, eosina, vermelho-do-congo, violeta-de-genciana, verde, entre outros.

No processo de tingimento do junco, as anilinas sdo dissolvidas numa panela com
dgua a ferver, onde o junco ¢ colocado em molhos. O tingimento ¢ feito em duas fases:
primeiro, metade do molho € colocada no recipiente, seguida da outra metade, até que o
junco esteja completamente tingido. Apos o tingimento, o junco deve secar por
aproximadamente 24 horas antes de ser utilizado. Este procedimento é considerado,
pelos artesdos da freguesia de Forjaes que trabalham com junco, um processo bastante
demorado e sujo, motivo pelo qual é reservado um dia inteiro para tingir a maior
quantidade de junco possivel. (Esposende, 2022)

As cores preferidas pelos artesdos para tingir o junco sao o vermelho e o verde,
devido a sua elevada resisténcia a exposiciao prolongada ao ambiente, mantendo a cor
durante mais tempo. Por outro lado, cores como azul e roxo sdo menos utilizadas, pois
apresentam menor durabilidade quando expostas ao sol, desbotando com facilidade.
(Esposende, 2022)

Figura 12 Tinta Anilina - Figura 13 Preparacio das anilinas para tingimento do

Fonte: captacio propria Junco (Esposende, 2022)

42



2.3.5 Tear

Os teares utilizados para a tecelagem do junco na freguesia de Forjaes
apresentam dimensoes variadas, normalmente em formato retangular. S3o armacoes
simples, construidas em madeira, mas com grande eficdcia. Podem ser divididos em duas
categorias consoante o seu tamanho: os teares fixos, que possuem dimensdes maiores e
ocupam, por vezes, a totalidade das divisdes onde se encontram instalados, seja nas
habitacOes ou em anexos dos artesdos.

Os teares maiores destinam-se a producao de pecas de grandes dimensdes, tanto
em largura como em comprimento, como € o caso dos tapetes. Estes permitem ainda que
mais do que uma pessoa trabalhe simultaneamente, produzindo tiras de menor largura,
que sao depois usadas na confecao de pecas como cestas ou esteiras.

Este modo de producdo, em que vdrias pecas de junco sio fabricadas

simultaneamente no mesmo tear, aproxima-se do conceito de producdo industrial em
série. (Esposende, 2022) / (Oliveira, 2023)

Figura 14 Tear Industrial presente no Centro Inter- Figura 15 Perspetiva 2, Tear Industrial presente no
pretativo do Junco, Forjdes, Imagem captada Centro Interpretativo do Junco, Forjdes
pelo autor Imagem captada pelo autor
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Os teares moveis apresentam dimensdes bastante mais reduzidas em

comparacdo com os teares fixos, o que lhes permite ser deslocados com facilidade,

podendo mesmo ser levados para eventos e exposicoes, com o intuito de demonstrar

toda a cultura artesanal e as técnicas utilizadas na producao de artigos em junco. Nestes

teares mais pequenos, é possivel confecionar cestas ou partes que compoem cestas.

Quanto a organizacio geral dos teares, estes sio compostos por cinco componentes

principais:

L.

Ul

Rolos ou 6rgios — existem dois: um fixo (A) e outro moével (B). Ambos situam-se
entre as “Barandas”. O rolo fixo (A) fica na extremidade mais proxima do artesdo
que trabalha no tear, enquanto o rolo mével (B) é preso por travoes que permitem
ajustar a distancia do fio, conforme o tamanho ou a quantidade de esteiras que se
pretende tecer;

Barandas — sdo duas pecas em cada lado, onde correm os rolos, funcionando
como guias para que os rolos (principalmente o mével B) se possam mover sem
sair das guias do tear criadas pelas barandas;

Fuso — instalado num dos pés do tear, geralmente no pé mais proximo da mao
dominante do artesdo, € um tipo de torno que serve para travar e aplicar pressao,
permitindo colocar o fio da urdidura no tear, coloca-lo em tensao ou fazer o arrear
do tear;

Pés — base que suporta toda a estrutura do tear, onde sdo fixadas as barandas;
Pendentes — artefactos de madeira, em forma de paralelepipedo estreito,
perfurados para passar o fio de juta e urdir o tear. A funcao do pente é comprimir
a matéria-prima depois do entrelacamento do junco, sendo esta uma acido

recorrente a medida que o junco vai sendo tecido.

(Esposende, 2022) / (Oliveira, 2023)
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Figura 16 Vista 1 do tear manual: (1) - Rolo Mével A e Rolo Fixo B; (2) - Barandas; (3) — Fuso; (4) - Pés;

(5) - Pendentes/Pente, Imagem captada pelo autor
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) a
Figura 17 Vista 2 do tear manual: (1) — Rolo Mdvel A e Rolo Fixo B; (2) - Barandas; (3) — Fuso; (4) — Pés;

(5) - Pendentes/Pente, Imagem captada pelo autor
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2.3.6 Identidade do Produto em Junco da Freguesia de Forjaes

Na cultura do junco da freguesia de Forjies, a palavra esteireiro? designa o
produto final do artesanato em junco, produzido nos teares, utilizando material
proveniente do junco maritimo. Tradicionalmente, os principais produtos fabricados na
freguesia sdo as cestas e os tapetes (ou passadeiras), também em junco maritimo,
confecionados pela técnica de tecelagem nos teares. No entanto, os tamanhos e a
organizacado dos motivos decorativos variam consoante o objetivo do artesio.
(Esposende, 2022)

As cestas de junco constituem, até aos dias de hoje, um dos produtos com maior
reconhecimento popular, tendo marcado profundamente a histéria das geracdes mais
antigas. Estes utensilios eram fundamentais para quem trabalhava no meio rural, pois
permitiam transportar produtos horticolas, frutas, animais da capoeira, mercearias,
refeicoes e merendas, consumidas no campo ou em romarias. (Esposende, 2022)

Atualmente, as cestas recuperam a sua funcdo de transporte, mas num contexto
mais burgués. Enquanto outrora eram vistas como instrumentos de trabalho, hoje sio
valorizadas como pecas de arte vintage, e a sua utilizacdo é considerada elitista.

Quanto ao tamanho das cestas, este pode variar conforme a encomenda do
comprador, embora as maiores possam atingir cerca de 50 cm de comprimento e 30 cm
de altura. Toda a cesta ¢ produzida com junco maritimo, sendo que as al¢as sdo também
fabricadas com junco, através da técnica de trancar dois molhos de junco entrelacados,
dobrados em forma de semicircunferéncia e fixados no final com um pau de mimosa.
(Esposende, 2022)

Os motivos tradicionais constituem um dos elementos visuais mais
caracteristicos das cestas, existindo a possibilidade, mediante escolha do cliente, de tecer
uma variedade de desenhos. Os motivos tradicionais sdo geométricos, florais, vegetais e
simbolicos, incluindo flores, barras, quadrados, pides, estrelas, lancadeiras, ricas e o X.
(Esposende, 2022)

Embora estes motivos tradicionais sejam as figuras produzidas pela técnica de
tecelagem, atualmente surgem novas figuras e geometrias aplicadas através da pintura

apos a cestaria estar terminada, o que vai contra a tradicao.
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Motivos Tradicionais:

Figura 18 Imagem ilustrativa do motivo tradicional  Figura 19 Imagem ilustrativa do motivo tradicional
Barra, Fonte: (Esposende, 2022) Estrela, Fonte: (Esposende, 2022)

Figura 20 Imagem ilustrativa do motivo tradicional = Figura 21 Imagem ilustrativa do motivo tradicional

Flores, Fonte: (Esposende, 2022) Lancadeira, Fonte: (Esposende, 2022)

Figura 22 Imagem ilustrativa do motivo tradicional  Figura 23 Imagem ilustrativa do motivo tradicional

Pido, Fonte: (Esposende, 2022) Riscas, Fonte: (Esposende, 2022)

Figura 24 Imagem ilustrativa do motivo tradicional  Figura 25 Imagem ilustrativa do motivo tradicional
Quadrado, Fonte: (Esposende, 2022) X, Fonte: (Esposende, 2022)
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3 ESTADO DA ARTE

A fase de pesquisa €, sem duvida, uma das etapas mais importantes de um
trabalho, pois é através dela que se constroem 0s principais alicerces do projeto. Nesta
etapa, sdo reunidas e analisadas informacoes essenciais que fundamentam as decisoes e
orientam o desenvolvimento do trabalho.

Assim, a minha pesquisa focou-se na procura de profissionais, marcas ou
designers que tenham explorado formas de revitalizar a arte e a cultura tradicional
através da criacao dos projetos. O objetivo principal foi identificar como esses elementos
sdo reinterpretados em novos contextos e abordagens inovadoras, adaptando-se as
necessidades contemporaneas, acompanhando a constante evolucdo da sociedade. Este
caminho estd alinhado com os objetivos do meu projeto, valorizando abordagens que
promovem a revitalizacdo da arte e cultura tradicionais, mesmo que 0s materiais e

processos sejam diferentes.

3.1 Juncus Handmade

A marca portuguesa JUNCUS Handmade é um exemplo notdvel de como as
técnicas tradicionais de tecelagem de junco podem ser revitalizadas e conjugadas com
design contemporaneo no desenvolvimento de novos produtos. Fundada em 2017, em
Coruche, a marca nasceu do esforco de um casal de artesdos que domina todas as etapas
do processo produtivo, desde a colheita do junco até a tecelagem nos seus teares.
(Coracio, s.d.)

O junco constitui a base do trabalho da marca, permitindo a criacdo de pecas
unicas, com variacoes naturais de tamanho, cor e textura. A conjugacao entre inovacao
e tradicdo, promovida pela JUNCUS Handmade, reafirma o valor do artesanato
portugués, tendo como missdo reinventar um simbolo da cultura nacional e transformé-
lo em pecas modernas e duradouras, sem que a sua esséncia e os métodos tradicionais
de producio sejam perdidos. (Coracdo, s.d.)

A preservacdo das técnicas tradicionais ndo se limita a manter viva a memoria dos
povos e das regides que as praticam, mas representa igualmente uma forma de
desenvolver produtos com identidade propria e valor cultural. Num mundo em constante
transformacao, a tradicdo pode e deve ser adaptada, evidenciando que o antigo e o

contemporaneo podem coexistir harmoniosamente num mesmo produto. (Coracdo, s.d.)
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A filosofia e os principios da marca JUNCUS Handmade estdo em consonancia
com 0s objetivos do presente trabalho, representando de forma clara o conceito que se

pretende explorar no desenvolvimento de um novo design e na reinterpretacdo do

artesanato tradicional em junco da freguesia de Forjaes.

V. wers
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£

Figura 26 Capa de livro e Sets de mesa em Junco, Figura 27 Bolsa casual de junco e couro
aplicacio diferenciada da matéria-prima Fonte: (Coracio, s.d.)

Fonte: (Coraciio, s.d.)

3.2 Projeto Katerina — Yaroslav Misonzhnikov

Katerina é um projeto concebido pelo designer Yaroslav Misonzhnikov em 2016,
inspirado na arte popular russa. O objetivo do projeto consistia na reinterpretacao do
artesanato popular da Russia, através da colaboracdo com fabricantes tradicionais e da
modernizacao de elementos do artesanato tradicional do pais. Assim, nasceu a colecdo
Katerina, composta por espelho, pente e leque de renda Vologda, inspirada na tradicio e
na histéria da avo do autor, que residia em Vologda. (Misonzhnikov, 2016)

Com um design de formas minimalistas que integra a riqueza cultural das técnicas
artesanais, Misonzhnikov combinou um padrao tradicional de renda com uma estética
contemporanea, criando um efeito gradiente com fios de diferentes espessuras,
reforcando, desta forma, a relevancia das artes populares num contexto global e

contemporaneo. (Misonzhnikov, 2016)
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O projeto Katerina, de Yaroslav Misonzhnikov, constituiu, sem duvida, uma fonte
de inspiracao para o meu trabalho, impulsionando a minha intencdo de revitalizar a arte
popular por meio da inovacdo no design, da combinacao de materiais e da incorporacao

de novas tecnologias.

Figura 28 Projeto Katerina de Yaroslav Figura 29 Projeto Katerina de Yaroslav
Misonzhnikov, Imagem por Mitya Ganopolsky, Misonzhnikov, imagem por Mitya Ganopolsky,
Vasily Bulanov, Fonte: (Misonzhnikov, 2016) Vasily Bulanov, Fonte: (Misonzhnikov, 2016)

Figura 30 Projeto Katerina de Yaroslav Figura 31 Projeto Katerina de Yaroslav,
Misonzhnikov, processo de construc¢io, imagem Misonzhnikov, processo de construc¢io, imagem
por Mitya Ganopolsky, Vasily Bulanov, por Mitya Ganopolsky, Vasily Bulanov,
Fonte: (Misonzhnikov, 2016) Fonte: (Misonzhnikov, 2016)
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3.3 Projeto Pet Lamp - Alvaro Cataldn

O projeto Pet Lamp, do designer Alvaro Cataldn, propde a reutilizacio de
garrafas PET como alternativa sustentdvel a reciclagem, inspirando-se no artesanato
tradicional para a criacdo de candeeiros. O projeto combina garrafas PET descartadas
com fibras naturais, aplicadas através de técnicas de tecelagem por comunidades
indigenas e artesaos de diferentes paises. A relevancia da ligacao entre sustentabilidade
e cultura ¢ enfatizada através desta fusdo entre um problema global — o descarte de
plasticos — e o artesanato tradicional. (Ocon A. C., 2012) / (Ocon A. C., 2020)

O processo de desenvolvimento deste projeto envolve pesquisa sobre tradicoes
locais, oficinas colaborativas para a troca de conhecimentos, desenvolvimento de
prototipos e a formalizacdo de parcerias justas com 0s artesdos. A composicdo das
lumindrias divide-se em dois elementos: as lumindrias PET resultantes utilizam
componentes das garrafas para as partes elétricas e estruturais, enquanto a tecelagem
incorpora padroes culturais e materiais naturais, como folhas de palmeiras e vime. (Océn
A.C.,2012) / (Océn A. C., 2020)

A primeira colecdo surgiu em 2012 na Colombia, em colaboracdo com as
comunidades indigenas Esperara-Siapidara e Guambianos, que teceram o0s candeeiros
com folhas cuidadosamente descascadas de palmeiras. Posteriormente, o projeto
expandiu-se para o Chile, explorando o vime de Chimbarongo. (Océn A. C.,2012) / (Ocon
A.C.,2020)

De forma geral, o projeto evidencia a importancia de explorar novos significados
e usos do artesanato, de modo a evitar que estas tradicoes fiquem esquecidas ou presas
ao passado, apresentando solucdes que as revitalizam e acompanham o
desenvolvimento da sociedade, trazendo-as para a contemporaneidade. Para além da
preservacao da heranca cultural, estas iniciativas ampliam o alcance do artesanato,
conferindo-lhe um papel central na discussao sobre inovacdo, sustentabilidade e design
contemporaneo. Assim, demonstra-se como tradi¢ao e moderniza¢ao podem coexistir e

fortalecer-se mutuamente.
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Figura 32 Projeto Pet Lamp de Alvaro Cataldn,

”Figura 33 Projeto Pet Lémp de Alvaro Cataldn,
tradicdo cultural de cestaria, Fonte: (Ocon A. C.,2012)  construcio de candeeiro com garrafa Pet e fibra
natural, Fonte: (Ocon A. C., 2012)

Figura 34 Projeto Eperara Siapidara de Alvaro Cataldn, Estande da Pianca no Milano Salone,

Imagem de Pianca, Fonte: (Océn A. C., 2012)
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Figura 35 Projeto Chimbarongo de Marta de la Rica e Alvaro Cataldn, Dehesa EI Milagro,
Imagem de Manolo Yllera, Fonte: (Océn A. C., 2020)

3.4 Projeto Candeeiro de Mesa Campo e Balde de Campo Bucket — Toino Abel

A marca portuguesa Toino Abel, fundada por Nuno Henrique, € também esta um
grande exemplo de revitalizacdo contemporanea de cestaria tradicional. A colaboracio
da mesma com os artesdes surge com o0 objetivo de recuperacao das técnicas tradicionais
transmitida ao longo de geracdes. (TOINO ABEL, s.d.)

A marca apresenta a colecio CAMPO, onde dois dos produtos da colecdo, cujo
sdo o candeeiro de mesa Campo e o Balde de Campo Bucket, se destacaram e serviram
como forte influéncia e referéncia para o desenvolvimento deste projeto.

O Candeeiro de Mesa CAMPO, propde uma exploracao aprofundada do potencial
do junco tradicional quando inserido no design de um produto de iluminacdo. O
candeeiro € constituido por uma cupula inteiramente tecida a mao, preservando deste
modo a textura e a irregularidade natural do material, mas enquadrando-a numa
estrutura formal contemporanea. A sua base constituida por madeira de nogueira,

reforca o contraste entre a composicio organica do junco e o manufaturado, sendo a
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composicao volumétrica do produto dada através do realce do junco no seu estado mais
natural possivel, transmitindo a ideia de recém colhido. (TOINO ABEL, s.d.-a)

Este candeeiro demonstra como a cestaria pode ser reinterpretada, trabalhando
simultaneamente como objeto funcional e peca escultorica. (TOINO ABEL, s.d.-a)

O Balde CAMPO apresenta uma abordagem distinta, remetendo para o conceito
de adaptabilidade do junco a produtos utilitarios de udo quotidiano. Relativamente, a sua
estrutura, o corpo em cestaria ¢ complementado por elementos de diferentes materiais
como o couro aplicado nas alcas, na sua base e interior, conferindo ao produto robustez,
ergonomia e maior durabilidade. A peca integra ainda um padrao téxtil carateristico da
colecao CAMPO. O resultado deste produto remetemos para a consideracdo do mesmo
como um produto hibrido, que tem a particularidade de combinar técnicas tradicionais
com solu¢des materiais contemporaneas, demonstrando a capacidade do artesanato em
responder a requisitos funcionais modernos sem perder identidade cultural. (TOINO
ABEL, s.d.-b)
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Figura 36 Projeto CAMPO de Toino Abel Figura 37 Projeto CAMPO de Toino Abel
Candeeiro de Mesa Campo Bolsa Campo Bucket
Fonte: (TOINO ABEL, s.d.-a) Fonte: (TOINO ABEL, s.d.-b)
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4 IMPRESSAO 3D
4.1 Surgimento da Impressdo 3D (Contexto Histdrico)

A manufatura aditiva, vulgarmente conhecida como impressio 3D, é uma
técnica que permite a producao de um objeto a partir de uma plataforma contendo o
respetivo material necessdrio para a sua fabricacdo, por meio da sobreposicdo de
camadas, seguindo as diretivas definidas num ficheiro CAD (Computer-Aided Design) ou
utilizando um scanner 3D que possibilita a digitalizacdo tridimensional dos objetos a
imprimir. (Alves, 2018)

A impressdo 3D ndo € uma tecnologia recente, existindo desde a década de 1980.
O primeiro impulso para o seu desenvolvimento foi dado por Charles Hull, que patenteou
um mecanismo de fabrico por laser — a tecnologia de estereolitografia (SL) — que
solidificava camadas finas sucessivas de um polimero liquido sensivel aos raios
ultravioleta (UV). Em 1987, foi lancada comercialmente a primeira impressora 3D, a SLA-
250 (StereoLithography Apparatus), pela empresa 3D Systems Corporation, da qual Hull
também era fundador. (Gornet, 2015)

Em 1988, o engenheiro mecanico Carl Deckard patenteou a tecnologia de
sinterizacdo seletiva a laser (SLS), que consistia na impressio 3D através da solidificacio
de polimeros em po por meio de um laser. O laser tracava as camadas do objeto e, uma
vez solidificado o material, a plataforma de impressio descia uma distancia equivalente
a espessura da camada. O braco que distribuia o po repetia o processo sucessivamente
até a ultima camada. Ainda nesse ano, a 3D Systems e a Ciba-Geigy estabeleceram uma
parceria para desenvolver materiais para estereolitografia, comercializando as primeiras
resinas acrilicas de primeira geracio.(Gornet, 2015) / (Alves, 2018)

Entre 1989 e 1990, surgiu a tecnologia de modelacio por deposicao fundida (FDM),
desenvolvida por Scott Crump, que consistia na extrusao de materiais termopldsticos em
forma de filamento para a producao de pecas por camadas sobrepostas. Esta tecnologia
tornou-se uma das mais populares até aos dias de hoje, pela sua acessibilidade,
permitindo que qualquer pessoa adquirisse uma impressora 3D e o0s materiais

necessdrios para produzir pecas. Diversas empresas comecaram entdo a fabricar
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impressoras 3D, destacando-se a Stratasys pelo impacto na prototipagem rapida.
(Gornet, 2015)

[nicialmente, as impressoras 3D eram bastante dispendiosas e acessiveis apenas
a empresas, universidades e centros de investigacdo, onde eram utilizadas para a
producdo de itens personalizados, como proteses dentdrias e componentes
aeroespaciais.

Com o passar dos anos, a impressdo 3D ganhou reconhecimento, especialmente
devido a evolucdo das tecnologias por camadas, que tornaram o processo mais eficiente
e acessivel. A expiracdo da patente da tecnologia FDM, resultado do arquivamento
voluntdrio da mesma por Scott Crump, possibilitou o aumento significativo do numero
de fabricantes de impressoras 3D, permitindo que a FDM se tornasse a impressora
doméstica que conhecemos atualmente. (Gornet, 2015)

Em 2001, a empresa Solid Dimension desenvolveu a primeira impressora 3D de
secretdria, utilizando uma tecnologia de laminacdo de folhas finas de PVC para a
construcdo dos objetos impressos. Este avanco abriu caminho para o desenvolvimento
de tecnologias mais avancadas e acessiveis. (Gornet, 2015) / (Portela, 2021)

Em 2004, registou-se um aumento significativo do interesse empresarial em
captar capital junto de investidores, o que conduziu a criacdo de novos modelos de
negocio baseados na impressdo sob demanda e na venda direta de impressoras aos
consumidores. Paralelamente, emergiram servicos de impressdo sob demanda,
permitindo que clientes individuais ou empresariais encomendassem produtos
personalizados sem necessidade de investir em equipamentos dispendiosos. (Gornet,
2015)

Este tipo de servico tornou-se particularmente popular em setores como a moda,
a joalharia e a industria automovel, onde a prototipagem rapida e a reducao de custos
Sao essenciais.

No mesmo ano, a 2 de fevereiro de 2004, Adrian Bowyer, engenheiro britanico e
professor da Universidade de Bath, lancou o projeto RepRap, dando inicio a0 movimento
“open source” na impressio 3D. (Bowyer, 2018)

Em 2010, a Sociedade Americana para Ensaios e Materiais oficializou o termo
“impressdo 3D”, atribuindo-lhe uma identidade mais abrangente. (Isabella Sampaio

Sampaio, 2022) Ainda nessa década, aimpressao 3D comecou a ser aplicada na producio
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de produtos finais no setor automovel. Nesta fase, surgiram debates sobre propriedade
intelectual, nomeadamente no que respeita a direitos de autor e reproducao de produtos.
(Alves, 2018)

Atualmente, o setor da impressao 3D encontra-se em continuo crescimento e
evolucao, sendo aplicado em multiplas industrias como modelo de negocio. Tal como no
passado, as industrias da saude, automovel, aeroespacial e da moda continuam a
recorrer a impressao 3D para a producao de prototipos rapidos e produtos finais a baixo
custo.

Com a forte concorréncia no fabrico de impressoras 3D, o custo de aquisicdo desta
tecnologia tem vindo a diminuir, tornando-se cada vez mais acessivel ao publico em
geral. Isto tem permitido a criacdo de comunidades, microempresas e novos
empreendedores, contribuindo assim para a dinamizacdo economica e a reducdo do

desemprego.

Figura 38 Primeira impressora 3D desktop, retirado de:

https://3dlab.com.br/a-primeira-impressora- 3d-do-mundo/

4.2 Movimento “Open Source”

O movimento “open source” na impressio 3D surgiu durante a fase de
desenvolvimento da tecnologia FDM, numa altura em que a impressdo 3D comecava a
ser explorada pela comunidade e ganhava adeptos. Grande parte da evolucdo da

tecnologia de impressdo 3D deve-se a comunidade pioneira, que adotou um sistema
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“open source”, onde o controlo e a titularidade dos ficheiros estavam distribuidos entre
todos os que contribuiam para o desenvolvimento. Isto permitia que qualquer pessoa
utilizasse, modificasse e partilhasse os ficheiros livremente. (Alves, 2018)

Adrian Bowyer foi um dos principais impulsionadores deste movimento, ao criar
o projeto RepRap. O RepRap (Replicating Rapid Prototyper) foi uma impressora 3D capaz
de produzir algumas das suas proprias pecas, promovendo assim a autorreproducdo
parcial. Este projeto tornou possivel a partilha livre do design e do conhecimento,
estimulando a inovaciao dentro da comunidade. (Alves, 2018) / (Bowyer, 2018)

Um dos maiores beneficios do movimento “open source” foi a reducio
significativa dos custos associados a estas tecnologias. Ao tornar os softwares e projetos
acessiveis a todos, o movimento facilitou a entrada de novos participantes no mercado,
aumentando a concorréncia e tornando a tecnologia mais acessivel. (Alves, 2018)

Para o desenvolvimento do projeto, serd utilizada uma impressora 3D que recorre
a tecnologia FDM, operada por trés eixos (X, Y e Z), e que utiliza o sistema “open source”.
As pecas serdo modeladas em softwares especificos, e os ficheiros resultantes serdo
passados para programas slicers, que fatiam o objeto e o preparam para impressao. O
sistema “open source” permite também o uso de objetos jd modelados por outros

utilizadores, possibilitando a modificacio e adaptacdo desses ficheiros sempre que

necessario.
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Figura 39 A primeira impressora 3D RepRap Darwing, Figura 40 Darwing RepRap, Imagem de Adrian
Imagem de Adrian Bowyer, Fonte: (Bowyer, 2018) Bowyer Fonte: (Bowyer, 2018)
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Figura 41 Adrian Bowyer, Ed Sells e Christine Bowyer,  Figura 42 Impressora 3D com trocador de
Processo de fabricacdio do primeiro copo de shot ferramentas RepRap, Imagem de Adrian Bowyer
em impressao 3D, Imagem de Adrian Bowyer Fonte: (Bowyer, 2018)

Fonte: (Bowyer, 2018)

4.3 Influéncia da impressao 3D na Producio e Fornecimento de Bens

Atualmente, a impressao 3D tem vindo a provocar mudancas significativas nos
modelos de producao e fornecimento de bens, contribuindo para a transformacao da
economia. Esta tecnologia, cada vez mais utilizada pela comunidade, tem permitido
reduzir os custos de producdo e distribuicdo, mas também pode gerar problemas
relacionados com a pirataria caso nao sejam estabelecidas regras e limites adequados.
(Alves, 2018)

Uma das grandes vantagens da manufatura aditiva € a possibilidade de
reindustrializar paises desenvolvidos, trazendo unidades de producao de volta ao seu
territorio, criando novos modelos de negocio e combatendo o desemprego, reforcando
assim a sua posicao no mercado global. Contudo, a impressao 3D podera substituir parte
do trabalho humano anteriormente necessdrio nos processos de fabrico subtrativo,
enquanto que outras dreas, como o desenvolvimento de tecnologias CAD e a engenharia
de materiais, ganham maior importancia e destaque. (Alves, 2018)

Este novo cendrio representa um desafio para as empresas, que terdo de integrar a
impressao 3D nas suas estratégias para garantir a qualidade dos produtos e inovar nos
seus modelos de negocio. A necessidade de adaptacdo prende-se com o facto de a

impressao 3D permitir custos de producao mais baixos, ao passo que a producao em
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massa exige a fabricacio de grandes quantidades para ser rentdvel, o que pode colocar
em risco os métodos tradicionais. (Alves, 2018)

Assim como outras industrias, como a do entretenimento, adaptaram a sua
abordagem através da oferta de servicos digitais, as empresas produtoras terdo de
explorar novas formas de distribuicdo, como a venda dos arquivos CAD dos seus
produtos. Esta democratizacao do processo produtivo permitird que os consumidores se
tornem participantes ativos na criacdo de produtos, gerando ideias que podem oferecer
vantagens competitivas. Ou seja, os consumidores poderdo desenvolver produtos que
satisfacam diretamente as suas necessidades, diferentemente da producio em massa,
onde as empresas dependiam do sucesso comercial de um produto com todos 0s custos
inerentes a essa estratégia. (Alves, 2018)

Uma economia baseada na abundancia poderd ser gerada com o uso desta
tecnologia, ao reduzir custos e aumentar a quantidade de produtos disponiveis. No
entanto, para que os produtos mantenham o seu valor, as empresas terdo de agregar
valor aos mesmos, pois os consumidores tenderdo a preferir pagar os precos praticados
anteriormente. Por isso, se a protecdo dos arquivos CAD for democratizada, serd
necessdario implementar mecanismos robustos de protecao, semelhantes aos existentes

para obras fisicas.

4.3.1 Tipos de matérias primas utilizadas na impressio 3D (FDM)

Na impressido 3D, nomeadamente na tecnologia FDM (Fused Deposition
Modeling), sdo utilizados diversos tipos de materiais, sobretudo polimeros amorfos, entre
0s quais se destacam o PLA, ABS, ASA, PET, PETG e TPE. Estes materiais apresentam
como principal caracteristica o facto de, ao serem extrudidos a alta temperatura,
sofrerem uma contracao reduzida durante a solidificacido, o que é fundamental para
garantir uma boa adesdo entre as camadas. O processo de extrusao € realizado atraves
de um bocal aquecido, que deposita o material de forma sucessiva, camada a camada.

Para uma melhor compreensdo dos filamentos referidos, e para facilitar a escolha
do mais adequado a aplicacdo no projeto, apresenta-se a seguir uma breve descri¢do dos
componentes quimicos de cada material, bem como as suas propriedades mecanicas e

as respetivas vantagens e desvantagens:
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4.3.2 Poliactide Acid (PLA)

A nivel mundial, os pldsticos utilizados em diversos produtos sdo conhecidos
por nio serem biodegraddveis, representando uma das maiores causas dos problemas
na gestdo dos residuos solidos. Para além dos pldsticos, existem multiplos outros desafios
ambientais que exigem a procura de alternativas para promover a sustentabilidade
global. (Talib, 2022)

Atualmente, encontram-se disponiveis varios biomateriais renovaveis que podem
ser aplicados tanto na producdo de bens como na geracdo de energia. Os pldsticos
produzidos a partir de recursos biologicos, como amido, celulose, dcidos gordos,
acucares e proteinas, servem de alimento para microrganismos, o que acelera o processo
de degradacio ambiental destes materiais. (Talib, 2022)

Um exemplo bastante conhecido é o Acido Polildctico, mais conhecido pela sigla
PLA, que é um polimero termopldstico obtido a partir de recursos renovaveis, como a
cana-de-acucar, o amido de milho e a tapioca. Este polimero foi descoberto em 1920 por
Wallace Carothers, que procurava desenvolver um pldstico com propriedades amigas do
ambiente. Contudo, o custo de producao naquela época era elevado, até que, em 1989, o
Dr. Patrick Gruber descobriu um método para sintetizar a substancia em nivel atomico,
reduzindo significativamente o custo de producio do PLA. (Talib, 2022)

Atualmente, o PLA, para além da sua aplicacdo na impressao 3D, € utilizado na
drea da medicina devido as suas propriedades biodegraddveis. Durante a impressao 3D,
0 PLA ¢é fundido por um bico aquecido, permitindo ser reformado sem perda das suas
propriedades mecanicas. O filamento PLA comercialmente disponivel com maior
popularidade tem diametro padrdo de 1,75 mm, sendo compativel com bocais com

diametros entre 0,] mm e 0,8 mm. (Talib, 2022)
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4.3.3 Acrinolitrilo Butadieno Estireno (ABS)

O ABS ¢é reconhecido pela sua rigidez e resisténcia, apresentando um bom
equilibrio entre estas duas caracteristicas, o que lhe permite suportar impactos e
deformacoOes. Na impressdo 3D por tecnologia FDM, as pecas produzidas em ABS
conseguem atingir cerca de 74% da resisténcia das pecas fabricadas por métodos
tradicionais. (Talib, 2022)

Os objetos impressos com ABS possuem uma superficie relativamente suave e
uma estética agradavel, o que possibilita a pintura para obtencao de um acabamento de
qualidade. Por isso, € ideal para aplicacdes em que a aparéncia visual € importante. Em
relacdo a resisténcia térmica, o ABS apresenta uma performance superior ao PLA,
tornando-se uma boa escolha para aplicacoes que requerem estabilidade em ambientes
com temperaturas elevadas. (Talib, 2022)

As principais aplicacdes do ABS na impressdo 3D incluem a producdo de
prototipos, componentes automoveis e dispositivos eletronicos, gracas ao seu elevado

nivel de robustez e durabilidade.

4.3.4 Acylonitrile Styrene Acrylate (ASA)

O filamento ASA é um termoplastico amorfo bastante semelhante ao ABS na sua
composicdo quimica, mas com a vantagem de ser resistente aos raios ultravioleta.
(Materializa, 2024)

Derivado do petroleo, o ASA possui caracteristicas mecanicas que lhe permitem
suportar diversas condicOes ambientais, como exposicdo ao ar, sol, chuva, calor e frio.
Devido a essa resisténcia as condicoes meteoroldgicas, é considerado um excelente
polimero de engenharia. (Materializa, 2024)

Quanto a sua aplicacao, o ASA é utilizado em setores como a industria automovel,
industria maritima, fabrico de ferramentas e componentes personalizados. Contudo, nao
¢ recomendado para a impressao de pecas de grande dimensdo, devido a contracao
dimensional que ocorre durante e apds o processo de impressao, a menos que a
impressora possua uma camara de aquecimento ativa e controlada, que ajuste a

temperatura ao longo da impressio para reduzir estas contracoes. (Materializa, 2024)
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4.3.5 Polietileno Tereftalato (PET) e Polietileno Tereftalato Glicol (PETG)

O PETG foi desenvolvido em 1941 pelos cientistas James Dickson e John
Whinfield, que procuravam resolver os problemas das fibras sintéticas baseadas em
glicol e polimeros de dcido ftdlico, criando um material mais resistente. A solucdo surgiu
pela fusio dessas substancias, dando origem ao tereftalato de glicol (PET). (azurefilm,
s.d.)

A matéria-prima foi produzida através do processo quimico chamado
esterificacdo, que envolve o aquecimento do dcido tereftdlico com glicois, resultando em
moléculas de cadeia longa. Estas moléculas foram convertidas em fibras com baixa
solubilidade e altos pontos de fusdo, tornando o material bastante atrativo para diversas
aplicacoes. (azurefilm, s.d.)

Devido a estas propriedades, o PET tornou-se popular em industrias para a
producdo de embalagens alimentares, garrafas rigidas, téxteis, entre outros produtos.

No entanto, apesar do sucesso, o PET apresentava o problema da tendéncia a
cristalizacio, ou seja, quando exposto a altas temperaturas, o material cristalizava,
tornando-se opaco e deformando a estrutura final do produto. (azurefilm, s.d.) Para
resolver este problema, os cientistas substituiram o etilenoglicol por ciclohexano
dimetanol no processo produtivo, o que reduziu significativamente a cristalizacdo em
altas temperaturas e aumentou a resisténcia térmica do material. (azurefilm, s.d.)

Esta modificacdo quimica resultou no PETG, uma versdo alterada do PET,
amplamente utilizada em aplicacdes que exigem resisténcia térmica elevada, como a

impressao 3D FDM.

4.3.6 Termopldsticos Elastoméricos (TPLE)

O polimero TPE € um material que combina pldstico rigido e borracha macia
numa tnica substancia, sendo completamente recicldvel. Este polimero assemelha-se as
borrachas devido as suas propriedades elastoméricas na constituicdo quimica, porém,
ao contrdrio das borrachas tradicionais, o TPE ndo necessita de cura nem vulcanizacio.
(Frank, 2023)

A sua aplicacdo ocorre em industrias dos setores automovel, da construcio,

médico e eletronico, devido a sua durabilidade e resisténcia quimica, que facilitam a
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adaptacao a diferentes formatos e texturas. O TPE pode ser moldado por diversos
processos de transformacdo pldstica ao atingir determinadas temperaturas,
possibilitando a obtencio de vdrias adaptacoes conforme necessdrio. (Frank, 2023)

As técnicas de processamento que permitem esta adaptacao incluem a moldagem
por injecdo e a extrusdo, possibilitando a producdo de pecas com elevado nivel de
precisdo. Outras vantagens do TPE sdo a resisténcia a produtos quimicos, a auséncia de
ldtex (tornando-o ideal para pessoas alérgicas), a facilidade de tingimento, leveza e
eficiéncia econdmica. Contudo, apresenta limitacoes como sensibilidade a humidade e
restricoes para uso em temperaturas muito elevadas. (Frank, 2023)

Na impressao 3D, a utilizacdo deste material exige cuidados especificos, como a
reducdo da velocidade de impressao para 5-30 mm/s, uma temperatura do bico entre
210-260 °C e uma temperatura da cama de 110 °C, para garantir uma extrusdo fluida em

camadas, evitando atolamentos do material. (FACFOX, 2022)

4.4 Matéria prima escolhida para o projeto
Com base na andlise prévia dos filamentos mais comuns para impressao 3D por
tecnologia FDM e tendo em conta as carateristicas quimicas, mecanicas e ambientais de
cada um, para a producio deste projeto foi selecionado o filamento Poliactide Acid (PLA).
A escolha do PLA justifica-se pelo facto de ser produzido a partir de recursos
renovaveis, como a cana-de-acucar, o amido de milho e a tapioca, conferindo-lhe uma
composicao mais favordvel a biodegradacao.

Considerando que todo o projeto estd centrado num recurso natural, faria pouco
sentido utilizar um material que ndo estivesse alinhado com essa premissa,
nomeadamente no que diz respeito a sustentabilidade e ao impacto ambiental. Assim, a
adocao do PLA, conjugado com a tecelagem do junco, assegura que a peca final
mantém a sua caracteristica amiga do ambiente, possibilitando que, ao fim do seu ciclo
de vida, o produto seja degradado rapidamente, sem causar danos significativos ao

meio ambiente.
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5 CONTACTO COM A ARTESA

Este capitulo tem como objetivo descrever, de forma detalhada e minuciosa,
todo o processo de desenvolvimento deste projeto. Para facilitar o relato e tornar a escrita
mais pessoal, a partir deste momento passarei a redigir o texto na primeira pessoa.

Como referi no inicio desta dissertacdo, enquanto residente da regido de Esposende,
ja tinha algum conhecimento sobre a cultura do junco na freguesia de Forjaes, nao so
gracas a divulgacdo realizada pela Camara Municipal de Esposende, mas também pela
convivéncia em casa com as tradicionais cestas em junco que a minha avo possui. Esta
ligacao facilitou bastante o despertar do meu interesse em desenvolver um projeto que
resgatasse essa cultura e a projetasse para a contemporaneidade, acompanhando a
evolucdo da sociedade sem alterar o seu cardcter tradicional.

O meu interesse e curiosidade por esta cultura sempre me acompanharam, o que se
refletiu na minha decisdo, enquanto designer, de contribuir para que esta tradicdo
acompanhe as necessidades da sociedade atual.

No dia 17 de dezembro de 2024, por iniciativa propria, dirigi-me ao Museu do Junco,
localizado na freguesia de Forjdes, mais precisamente nas instalacdes da Junta de
Freguesia, com o intuito de aprofundar o conhecimento sobre todo o contexto historico
da cultura do junco na regido. Nesta primeira visita, optei por ndo ter guia, de modo a
estudar cuidadosamente os painéis informativos afixados nas paredes, analisar o
processo preparatorio para a tecelagem do junco e observar com atenc¢ao as proporcoes
dos teares.

Esta visita inicial revelou-se muito enriquecedora, permitindo-me um contacto mais
profundo com a historia e cultura do junco, além de me proporcionar a formulacio de
diversas questoes e observacoes que levei para uma segunda visita, desta vez com a
presenca de uma guia e da artesa responsavel pela tecelagem.

E importante destacar que, nesta primeira visita, tive também a oportunidade de
conhecer uma senhora que participa regularmente nos workshops de tecelagem com
junco maritimo, orientados pela artesd Mena do Rio. Ela partilhou comigo as suas
experiéncias e conhecimentos, demonstrando-me rapidamente a técnica de tecer o
junco.

Esta conversa proporcionou-me uma visdo mais detalhada sobre a cultura local e as

técnicas tradicionais de tecelagem, além de me permitir compreender a opinido de uma
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residente e praticante desta arte relativamente ao futuro do artesanato em junco na

regido, bem como ao posicionamento da producao destas pecas no mercado atual.

Figura 43 Primeira visita ao Centro Interpretativo Figura 44 Primeira demonstra¢io de como tecer

de junco junco no tear pela participante nos workshops

No inicio do més de janeiro de 2025, mais precisamente no dia 14, desta vez com
a visita devidamente agendada ao museu, tive a oportunidade de encontrar-me pela
primeira vez com a artesa Maria Filomena, conhecida popularmente como Mena do Rio.
Durante este primeiro encontro, a artesd fez-me uma visita guiada pelo espaco,
acompanhada pelas passagens textuais e fotogrdficas presentes nos painéis que
revestem as paredes do museu. Contou-me toda a historia da cultura do junco na regiao,
dos esteireiros da freguesia, e de como lhe foi transmitida esta técnica, abordando
detalhadamente pormenores especificos sobre a matéria-prima e todo o processo de
transformacdo do junco, desde a apanha, passando pela preparacdo, até a
comercializacdo.
Ainda no dtrio principal do museu, onde se encontra a maior parte da informacdo

e dos equipamentos necessarios a producdo de pecas em junco, a artesd mostrou-me, no
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tear industrial centendrio, alguns dos trabalhos que podem ser feitos com 0 mesmo,
desde tapetes industriais a cestas, que também estavam em exposicao.

Ap0Os esta longa e detalhada introducdo ao contexto historico do junco, dirigimo-
nos a segunda sala do museu. Esta sala é dedicada a demonstracao pratica de todo o
processo de transformacdo do junco, desde o seu preparo até a sua utilizacao nos teares
para tecer. Toda esta informacio estd registada nos painéis que envolvem a sala.
Acompanhada pelos painéis, a artesa explicou, de forma pormenorizada, o processo de
preparo do junco e, no final, incentivou-me a experimentar, pela primeira vez, a técnica
de tecer junco num dos teares moveis disponiveis na sala.

Esta experiéncia prdtica ajudou-me a compreender diversas regras fundamentais
para garantir que, ao produzir um artigo em junco, o resultado fosse uma tecelagem
compacta e resistente. Um exemplo importante destas regras € a correta colocacao de
cada fio de junco no tear: primeiro, o junco € colocado pela raiz interlacada nos fios de
juta, e depois deve ser colocado ao contrario, “pela cabeca”. Esta técnica permite obter
maior resisténcia ao prender o junco nas extremidades, garantindo uma tecelagem firme
e durdvel.

Durante esta mesma visita, convidei a artesd Mena do Rio a participar neste
projeto através de uma colaboracdo comigo, em que ela me auxiliaria no processo de
tecelagem para a construcdo do produto a desenvolver. Ela aceitou de imediato,
manifestando grande alegria e referindo que considera muito gratificante contribuir com
a sua sabedoria para projetos diversos, pois assim pode transmitir o conhecimento
acumulado ao longo de décadas as geracoes mais jovens, promovendo a divulgacdo da

cultura do artesanato da regiao e assegurando que esta tradicio ndo se perca.
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Figura 45 e Figura 46 Segunda visita ao Centro Interpretativo de Junco, com a presenca da artesd Mena

do Rio e a guia do museu Mariana Venda

Figura 47 Demonstracio do processo de tecer Figura 48 Tentativa do autor de tecer junco no tear

junco no tear pela artesd Mena do Rio sobe os aconselhamentos da artesd Mena do Rio

Figura 49 Processo de preparo da pega em junco Figura 50 Pega em junco finalizada

pela artesa
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Parte 1l — Desenvolvimento do Projeto

6 PROCESSO DE EXPERIMENTACAO E RESULTADOS OBTIDOS

Aceite o0 convite e recolhida toda a informacao necessdria, chegou o momento
de iniciar o desenvolvimento do projeto. Numa primeira fase, foi essencial reunir o
mdximo de informacoes possivel sobre a cultura do junco da regido de Forjaes, assim
como toda a técnica de tecelagem, de modo a compreender a sensibilidade da matéria-
prima com que iria trabalhar.

Paralelamente a esta investigacdo sobre o junco, realizei uma pesquisa detalhada
sobre a impressao 3D e as matérias-primas utilizadas na producdo de pecas, comecando
pelo estudo das fichas técnicas (Technical Data Sheets) dos diferentes materiais: PLA,
ABS, ASA, PET, PETG e TPE.

Este estudo contou com o apoio de um engenheiro mecanico, que me explicou
brevemente os fatores importantes a considerar em cada tipo de filamento, como 0s
modulos de elasticidade (Tensile (Young’s) modulus), a tensdo de cedéncia (Tensile
stress at yield) e a tensdo de rotura (Tensile stress at break).

A importancia destes parametros reside na necessidade de avaliar se o material
escolhido para impressdo 3D apresentaria resisténcia adequada quando sujeito a forcas
de tracao, garantindo assim a viabilidade da sua utilizacdo em conjunto com o junco na
producdo do produto final.

Ap0Os andlise dos dados técnicos de cada filamento e com base no aconselhamento
do engenheiro, concluiu-se que o filamento mais indicado para o projeto seria o PLA,
devido as suas propriedades biodegradaveis e aos valores de resisténcia a tensio e flexiao

considerados adequados para os objetivos definidos.
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Mechanical properties

All samples were 3D printed. See ‘Notes’ section for details.

Test method Typical value

XY (Flat) YZ (Side) Z{Up)
Tensile (Young's) modulus ASTM D3039 (1 mm / min) 3250 £ 119 MPa 3292 £ 101 MPa 3071 £ 181 MPa
Tensile stress at yield ASTM D3039 (5 mm / min) 5251 0.9 MPa 59.0 £ 0.7 MPa No yield
Tensile stress at break ASTM D3039 (S mm / min) 4551+ 1.1 Mpa 56.0 £ 1.5 MFa 331+28MPa
Elongation at yleld ASTM D3039 (S mm / min) 3410.0% 34+01% No yleld
Elongation at break ASTM D3039 (S mm / min) 782 12% 42+0.7% 20+0.2%
Flexural modulus 1SO 178 (1 mm / min) 3019 + 87 MPa 2894 + 53 MPa 2740 £47 MPa
Flexural strength 1S0 178 (5 mm / min) 96.8 MPa at 101.3 MPa at 52.0 MPa at

2.5% strain 1.1% strain 4.4% strain
Flexural strain at break 1SO 178 (5 mm / min) 481+0.2% No break (>10%) 19+0.2%
Charpy impact strength (at 23 °C) 1SO 179-1/ 1e8B (notched) 391 04k/m?
Hardness 15O 7619-1 (Durometer, Shore D) 84 Shore D

‘>7
/
x
Stress
>
™
n

Upright Z

e

Yield point

WMWY

Side ¥Z .~

Strain
\ A Tensile stress at break, elongation at break (no yleld point)
Flat Xy

B. Tensile stress at yield, elongation at yield
C. Tensile stress at break, elongation at break

Figura 51 Grafico demonstrativo das propriedades mecéinicas do PLA

Escolhido o filamento e estudada toda a informacao sobre o junco, comecei por
realizar alguns testes na impressora 3D para avaliar a compatibilidade entre o junco e o
PLA impresso, com 0 objetivo de perceber de que forma poderia integrar os dois
materiais.

Neste primeiro teste utilizei uma técnica bastante conhecida no universo da
impressao 3D, designada por Embedding Objects (insercdo de objetos). Esta técnica
consiste em parar a impressora numa altura especifica durante a impressao, inserir o
objeto — neste caso, 0 junco — e posteriormente retomar o processo de impressao,
encapsulando o elemento dentro da peca através da extrusdo do PLA nas camadas
seguintes.

No entanto, a0 executar esta experiéncia, percebi de imediato que esta técnica
ndo resultaria para o meu projeto, pelo que optei por descartd-la e procurar outras

solucdes de integracao entre o junco e o PLA.

71



Figura 52 e Figura 53 Primeiro teste de compatibilidade entre o junco e o PLA

Comprovado que esta primeira experimentacdo nao resultaria, o passo seguinte
consistiu em optar pela producdo das pecas em junco e em impressdo 3D de forma
individual, para depois as integrar entre si através do método tradicional de costura
utilizado nas cestas de junco. Este processo consistiu na uniao das paredes das pecas pelo
entrelacamento com fio, respetivamente.

Com esta ideia definida, avancei para a fase de producdo. Inicialmente, foi tecida
uma pequena peca em junco com o auxilio da artesd Mena do Rio. Paralelamente,
utilizando um software CAD — mais concretamente o SolidWorks — modelei a base de
um vaso, incorporando nas extremidades superiores furos com 0,5 cm de diametro,
correspondentes ao diametro da agulha utilizada para a costura das cestas.

Ap0s a finalizacio das duas pecas, procedi a sua juncio. Introduzi a peca em
junco no interior da base do vaso impressa em 3D e, com o auxilio de uma agulha e fio
de juta, cozi cuidadosamente as duas partes, assegurando uma unido firme e

harmoniosa entre o junco e o PLA.
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Figura 54 Método tradicional de unido do Figura 55 Utilizacdo do método tradicional

junco utilizado nas bolsas para unir a peca impressa ao junco tecido

Através desta experimentacdo, comprovei que a conciliacdo destas duas
matérias-primas por este processo era, de facto, vidvel, obtendo uma boa resisténcia na
unido entre as pecas quando cozidas. Contudo, tornou-se evidente a necessidade de
ultrapassar formas simples e avancar para o desenvolvimento e idealizacdo de objetos
mais complexos, sempre alinhados com a filosofia deste processo experimental.

Deste modo, iniciei, com o auxilio do desenho, o desenvolvimento de esbocos que
permitissem explorar e experimentar a combinacao entre o junco e a impressao 3D na
criacdo de designs inovadores. Estes objetos incluiram candeeiros, cadeiras, moveis
decorativos e bolsas.

O objetivo desta fase de experimentacio era perceber de que forma estas duas
matérias-primas poderiam ser integradas em objetos mais complexos, respeitando os
requisitos estruturais, funcionais e estéticos. Pretendia-se criar uma harmonia apelativa
e inovadora, valorizando a cultura do junco a0 mesmo tempo que a modernizava.

A utilizacio de programas como o Photoshop e o Vizcom (renderizacio por meio
de inteligéncia artificial), apés o desenvolvimento dos esbocos, serviu como apoio
fundamental para aproximar os designs dos objetos a realidade. Desta forma, tornou-se
mais fdcil identificar a localizacio de cada material no objeto e os pontos de uniao entre
eles.

A aplicacdo nos projetos idealizados dos padroes tradicionais utilizados na regiao
de Forjaes teve como objetivo principal uma experimentacdo estética, permitindo
perceber de que forma estes padroes tradicionais poderiam também ser integrados e

valorizados nas propostas desenvolvidas.
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Figura 56.Figura 57 e Figura 58 Exploracio visual relativa a tentativa de unido entre o junco e objetos

impressos em 3D, correspondente ao conceito de design contemporaneo, (Banco)

Figura 59, Figura 60 e Figura 61 Exploracio visual relativa a tentativa de unio entre o junco e objetos

impressos em 3D, correspondente ao conceito de design contemporaneo, (Candeeiro).

74



Figura 62 e Figura 63 Exploracio visual relativa a tentativa de uniio entre o junco e objetos impressos em

3D, correspondente ao conceito de design contemporaneo, (Candeeiro).

Figura 64, Figura 65 e Figura 66 Exploracdo visual relativa a tentativa de unido entre o junco e objetos

impressos em 3D, correspondente ao conceito de design contemporaneo, (Candeeiro).
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Figura 67, Figura 68 e Figura 69 Exploracio visual relativa a tentativa de uniio entre o junco e objetos

impressos em 3D, correspondente ao conceito de design contemporaneo, (Estante decorativa).

Figura 70 e Figura 71 Exploracio visual relativa a tentativa de unido entre o junco e objetos impressos em

3D, correspondente ao conceito de design contemporaneo, (Bolsa de uso casual).

Conclui por meio de uma andlise cuidadosa, que o caminho a seguir seria a
reinterpretacdo das cestas em junco. O objetivo passou a ser o desenvolvimento de
bolsas, mochilas ou até mesmo cestas que incorporassem um design inovador,

integrando as duas matérias-primas que tém sido foco deste projeto — o junco e o PLA.
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A decisdo foi motivada pelo desenho da bolsa representada na figura 59, pois
percebi que tentar desenvolver produtos como moveis, candeeiros ou cadeiras com
junco se afastaria da tradicdo cultural da regido de Forjaes. Durante décadas, os artesaos
locais dedicaram-se sobretudo a producdo de cestas e tapetes, inicialmente por
demanda e, com o tempo, consolidando-se como uma tradicao cultural da freguesia.

Assim, o projeto tomou um novo rumo, focando-se no desenvolvimento de cestas
e bolsas em junco, numa tentativa de reinterpretar de forma contemporanea esta
tradicao, respeitando a cultura local.

Em paralelo, mantendo a metodologia de unido do junco as pecas impressas em
PLA pelo processo de costura, comecei a desenhar formas de bolsas com geometrias
simples. Em alguns desenhos, as pecas impressas em 3D assumem uma funcao
meramente decorativa, enquanto em outros desempenham um papel estrutural,
servindo de apoio para o envolvimento do junco tecido a sua volta, como exemplificado

na figura 68 e na figura 69

Impressao

lmpregsao

Figura 72 Unido entre elementos impressos Figura 73 Unido entre elementos impressos em 3D
em 3D ao junco tecido, aplicados de forma a0 junco, aplicados em formato estrutural da bolsa

meramente decorativa

77



Figura 74 e Figura 75 Exploracio visual de bolsa com pecas impressas em 3D, no interior da bolsa como
fonte de suporte estrutural da mesma. onde o junco € aplicado no lado exterior para dar o revestimento e

acabamento 4 mesma.

Impressao

Figura 76, Figura 77 e Figura 78 Exploracio visual de bolsa com peca impressa em 3D, como elemento

estrutural da mesma, e unido do junco tecido a estrutura como elemento decorativo.
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Para avaliar melhor a viabilidade da uniio entre a estrutura impressa em PLA e
0 junco tecido da bolsa representada na figura 76, assim como explorar a possibilidade
da construcdo real da peca, desenvolvi duas maquetes a escala 1:5.

Estas maquetes tinham como objetivo testar se a ideia de construir uma estrutura
interna impressa em 3D, revestida decorativamente com junco, seria funcional e
exequivel na pratica.

A estrutura da bolsa foi concebida com furos estrategicamente posicionados para
permitir o método tradicional de coser os dois materiais, tal como € realizado na

construcdo tradicional das bolsas em junco.

Figura 79 e Figura 80 Modelacdo em Solidworks da estrutura interna da bolsa da figura 76

Figura 81 e Figura 82 Maquetes impressas a escala 1:5 da estrutura interna da bolsa
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ApoOs a experimentacdo realizada anteriormente, continuei a desenvolver novas
solucdes seguindo a mesma abordagem testada, em que as pecas impressas em 3D eram

aplicadas nas bolsas como elos estruturais e funcionais, enquanto o junco era utilizado

como elemento de revestimento decorativo.
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Figura 83 e Figura 84 Exploracio visual e estudo de bolsas com designs inovadores, através da aplicacio

harmoniosa entre elementos impressos em 3D e as tiras de Junco tecidas
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Figura 85 e Figura 86 Aplicacio de textura e renderizacdo do design da bolsa desenvolvido.
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Figura 87 e Figura 88 Exploracio visual e estudo de bolsas com design inovador, formato circular,
tentativa de aplicacio harmoniosa entre peca estrutural impressa e 3D e junco tecido como

elemento decorativo.

Figura 89 Renderizacio e aplicacio de textura do design da bolsa desenvolvido.
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Figura 90 e Figura 91 Exploracio visual de uma mochila com design inovador, na tentativa de aplicacio
de forma harmoniosa as pecas impressas em 3D como elemento estrutural e o junco como

elemento decorativo.

6.1 Reafirmacio do projeto

ApoOs a investigacdo realizada e a exploracdo da unido entre o junco tecido e as
pecas impressas em 3D sob a influéncia de desenhos inovadores, foi feita uma andlise
mais aprofundada. Com o apoio do orientador do projeto, concluiu-se que a ligacio entre
0 PLA e o junco, tal como vinha a ser feita, apresentava-se excessivamente forcada.
Apesar das pecas impressas em PLA poderem acelerar o processo de producio artesanal,
a sua substituicdo por materiais como a madeira revelou-se uma alternativa mais
robusta e com maior aceitacdo por parte dos consumidores, sobretudo quanto a
durabilidade dos produtos.

Este momento de reflexdo conduziu a uma reorientacdo dos objetivos do projeto,
focando-se numa aplicacdo mais funcional da impressio 3D no apoio a modernizacao
dos produtos em junco. Os novos parametros projetuais passaram a incluir:

- oreforco da resisténcia das pecas tecidas;

- a otimizacao do tempo de producio do artesao, evitando etapas redundantes como a
tecelagem de fechos apos o corpo principal do produto estar concluido

- aintegracio intuitiva dos fechos no momento da tecelagem, facilitando o processo e

abrindo caminho a criacao de bolsas com um estilo contemporaneo.
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Com esta reformulacao clara dos objetivos, iniciei uma pesquisa sobre os métodos
tradicionais de aplicacao de fechos em cestas e bolsas de junco. Verifiquei que 0s
artesaos da regiao recorriam frequentemente ao couro como suporte para a fixacao dos
fechos metdlicos, que eram depois cosidos diretamente ao junco tecido — como ilustrado

nas Figuras 90 e 91.

Figura 92 e Figura 93 Exemplo de bolsa e mochila com fechos de couro cosidos ao junco tecido,

Imagens de Lancadeira, Fonte: https://www.lancadeira.com/inicio

De seguida, fiz uma pesquisa sobre os tipos de fechos mais comuns utilizados
em bolsas, bolsas de piquenique e mochilas, reunindo informacdo relativamente aos
tipos de fechos existentes: fechos por botdo de pressao, fechos de encaixe de pressao,
fechos por botdo magnético, fechos de fivela, fechos por rotacao e fecho por corrente.
Para além dos tipos de fechos, também foi realizada uma pesquisa sobre os materiais

mais comuns utilizados na producdo dos mesmos e a sua resisténcia.

83


https://www.lancadeira.com/inicio

Fecho botdo de pressao Fecho de fivela para mochila Fecho por rotacao
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Fecho botdo magnético Fecho por encaixe Fecho por corrente

Figura 94 Tipos de fechos mais comuns aplicados em bolsas e mochilas

Apos identificar os tipos de fechos mais comuns utilizados em mochilas e bolsas,
comecei a refletir sobre a forma mais eficaz, funcional e dinamizadora de os aplicar no
processo de producao de pecas em junco. Paralelamente, reuni diversas referéncias
visuais de mochilas e bolsas onde esses sistemas de fecho, apresentados na figura 92,
estavam presentes. Esta recolha de exemplos permitiu-me observar e inspirar-me nas
diferentes formas de integracdo dos fechos, servindo como referéncia para o
desenvolvimento do produto que me propunha projetar.

Foi neste seguimento de pesquisa e andlise que surgiu a ideia de desenvolver
tramas — elementos integraveis durante o processo de tecelagem, cujas extremidades
incorporariam os sistemas de fecho anteriormente identificados. Assim, iniciei o
desenvolvimento de uma primeira trama, cujo corpo foi constituido por varias formas
ovais dispostas em série e interligadas entre si, como € possivel visualizar nas figuras 93
e 94.
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Figura 95 Desenvolvimento da primeira trama.
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Figura 96 Perspetiva tridimensional do corpo da primeira trama desenvolvida.

A preservacao da forma tradicional de tecelagem das pecas em junco foi sempre
um fator essencial a ter em conta. A movimentacao intercalada, de cima para baixo, entre
os fios de juta, realizada com o corpo do junco para tecer, € a inica técnica utilizada para
a producao destas pecas, pelo que este método teria de ser mantido.

Assim, no corpo da trama que desenvolvi, procedi a um corte no centro das
circunferéncias ovais, posicionando a parte inferior da circunferéncia mais a frente e a
parte superior mais atrds, unidas entre si por pontos nas laterais, conforme se pode

observar na figura 95.

Figura 97 Divisio do corpo da trama e diferente posicionamento de ambas as metades.
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Modelado o corpo da trama, procedi a sua impressao com o objetivo de verificar
se a estrutura estava corretamente construida e também para perceber se todos 0S
pontos de unido se apresentavam compactos e devidamente ligados.

De seguida, como forma de teste, utilizei um pedaco de junco tecido e inseri as
tramas no mesmo, com o intuito de avaliar se o corpo do junco se ajustava a estrutura da
trama e analisar a qualidade da unido entre ambos — verificando assim se o conjunto era

funcional e se os elementos se integravam de forma eficaz.

Figura 98 e Figura 99 Perspetiva 1 e 2, Integracdo do corpo da trama impressa em 3D na tira de junco

tecido pela primeira vez

A construcao do corpo da trama com as caracteristicas referidas anteriormente
teve como objetivo possibilitar a passagem de varios corpos de junco pelo seu interior,
permitindo assim a tecelagem tradicional e fixando o corpo da trama a peca de junco que
0 artesao estaria a produzir.

Como foi estudado anteriormente, no processo tradicional de tecer junco é
utilizado um pente para bater o material, de modo a que este fique compacto e preso.
Este pente € constituido por uma série de pequenos furos, sendo o numero destes

obrigatoriamente par, e € através destes furos que € efetuada a passagem do fio de juta.
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No entanto, com a insercdo de uma trama impressa em 3D no junco, verifiquei que
0 pente deixava de conseguir exercer a sua funcio de bater o junco, devido ao facto de
os furos serem demasiado pequenos para permitir a passagem da trama. Perante esta
situacao, realizei um estudo detalhado relativo ao dimensionamento padrao do pente,
analisando o seu comprimento, altura, espessura, niumero de furos, espacamento entre
furos e diametro dos mesmos, com o intuito de perceber como poderia viabilizar a
passagem da trama impressa pelo pente, mantendo assim o método tradicional de bater
0 junco com o pente.

Comecei por desenhar um novo pente, respeitando o formato do pente
tradicional, mas introduzindo uma modificacdo: dois retangulos dispostos
simetricamente num dos pontos onde estaria localizado um pequeno furo destinado a
passagem do fio de juta. A projecdo destes dois retangulos no pente tem como objetivo
permitir a passagem do pente pelas tramas, possibilitando assim bater o junco da forma

tradicional.

Figura 100 Exploracio visual do desenvolvimento de um novo pente.
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Figura 101 Aperfeicoamento de detalhes do novo pente através do desenho.

Idealizei 0 novo pente e procedi, mais uma vez, ao processo de modelacao e
posterior impressao, de modo a verificar se o pente concebido permitia efetivamente a
passagem da trama. Numa primeira fase, imprimi um pente de dimensdes reduzidas,
com 16 c¢cm de comprimento e 8 furos, sendo dois deles os retangulos posicionados a
mesma distancia, com o objetivo de testar a passagem do fio de juta pelos furos

tradicionais e a passagem da trama através dos orificios retangulares.

Figura 102 Modelacido em Solidworks do pente projetado.

88



Figura 103 Vista frontal do pente modelado em Solidworks.

Figura 104 Pente projetado impresso em 3D, primeira maquete desenvolvida.

NS
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Figura 105 Vista Frontal da maquete do pente impresso em 3D.
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Figura 106 Ensaio da passagem das tramas pelo pente.

Através da construcao da maquete do pente com as alteracoes efetuadas, e apos
verificar a passagem das tramas pelo mesmo sem qualquer dificuldade, conclui que esta
solucdo funcionaria perfeitamente, permitindo assim bater o junco com as tramas

embutidas durante o processo de tecelagem.

6.2 Desenvolvimento de tramas com fecho

Como jd referi, as pontas do corpo das tramas seriam constituidas por fechos,
sendo que numa ponta estaria presente um fecho macho e na outra um fecho fémea.
Comecei assim o processo de experimentacdo da insercao de alguns fechos selecionados

na pesquisa da figura 94 nos corpos das tramas, inicialmente através da modelacao 3D.
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Tramas com Fecho por encaixe

Figura 107 Insercio de fecho macho de fivela no corpo da trama através da utilizacio do Solidworks.

Figura 108 Insercio de fecho fémea de fivela no corpo da trama. com recurso ao

programa de modelac¢io Solidwoks.
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Figura 109 Encaixe dos fechos, macho e fémea por meio de assemblagem.

Figura 110 Segundo formato de corpo da trama com fechos machos embutidos.
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Figura 111 Assemblagem entre fechos e demonstracio da configuracio projetada dos diferentes

COTPOS.

Trama com Fecho por Botdo de Pressao

Figura 112 Desenvolvimento de trama com fecho macho de botio.
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Figura 113 Desenvolvimento de trama com fecho fémea para encaixe de botdo por pressio.

Figura 114 Assemblagem entre tramas com fechos por pressio.
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Figura 115 Vista superior das tramas com fechos de botio de pressio.

Trama com corrente

Figura 116 Corpo de trama com fecho de corrente macho.



Figura 117 Corpo de trama com fecho de corrente fémea.

Figura 118 Assemblagem da corrente.
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Apo6s a modelacao das tramas, procedi a impressao 3D das mesmas, utilizando
PLA como material. Esta etapa revelou-se fundamental, pois permitiu-me visualizar e
testar se a unido dos fechos ao corpo da trama estava corretamente executada, avaliando
a resisténcia da ligacao, a flexibilidade e robustez da trama com o fecho, bem como a

precisdo e agilidade do encaixe do fecho macho no fecho fémea.

Trama de Fecho por Encaixe Impressa (PLA)

Figura 119 Impressio 3D das tramas com fecho por encaixe.

Figura 120 Experimentacio dos fechos das tramas.
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Trama de Acabamento com Fecho de Encaixe

Figura 121 Impressio 3D do segundo formato de trama com fecho macho.

Figura 122 Ensaio de encaixe entre o segundo formato de trama com fecho macho e trama com

fecho fémea.
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Figura 123 Utilizacdo do Photoshop para visualizar como as tramas ficam localizadas

na bolsa de junco.

Trama de Fecho por Botdo de Pressao Impressa (PLA)

Figura 124 Impressio 3D das tramas com fechos de botdo por encaixe de pressio.

Figura 125 Ensaio de encaixe entre o fecho macho e o fecho fémea das tramas.
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Trama com Fecho de Corrente Dentado Impressa (PLA)

Figura 126 Impressio 3D das tramas com fecho de corrente dentada.

Figura 127 Ensaio de encaixe entre as tramas com fechos dentados.

Impressos 0s prototipos experimentais, procedi a uma andlise detalhada de cada
um, observando como se encaixavam, tendo em conta fatores como a praticidade e a
funcionalidade. Através desta experimentacdo, conclui que os fechos das figuras 121 e 127
apresentavam diversos problemas. Na figura 121, a trama com o fecho demonstrava
grande fragilidade nos dentes do fecho de encaixe, que se partiam durante a utilizacao.

O corpo da trama apresentava ainda um problema grave ao nivel da espessura e formato,
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pois, por se tratar de uma trama de acabamento — destinada a uma das extremidades
laterais da bolsa, como exemplificado na figura 121, e composta por dois fechos machos
—, deveria possuir um corpo mais robusto e largo. A geometria do corpo, tal como
ilustrada na figura 121, ndo permitiria uma tecelagem compacta e 4gil, o0 que me levou
imediatamente a descartar a sua utilizacao.

Quanto ao fecho da figura 127 (fecho de corrente), este era constituido por dentes
inspirados nos fechos tradicionais das correntes usadas em pecas de roupa, e exigia
flexibilidade para funcionar adequadamente. No entanto, essa flexibilidade foi
totalmente anulada com a impressao em PLA, tornando a trama rigida, sem qualquer
flexibilidade, o que comprometeu o funcionamento dos fechos dentados. Por isso,
também descartei a utilizacdo dessas tramas com este tipo de fecho.

Este processo de experimentacdo dos prototipos impressos revelou-se
fundamental para me ajudar a compreender na pratica quais os fechos, com as tramas
embutidas, que funcionavam melhor e eram possiveis de tecer ao junco. Isto levou-me a
selecionar os fechos que iria continuar a desenvolver: o fecho por encaixe e o fecho por
botao de pressao.

ApOs esta selecao, continuei o processo de modelacdo para melhorar estes fechos
e 0s corpos das tramas embutidos, de modo a garantir uma boa resisténcia da peca na
sua totalidade, um encaixe soélido entre o fecho macho e o fecho fémea, bem como
flexibilidade do corpo da trama, definida pelo seu comprimento e largura. A flexibilidade
revelou-se um fator extremamente importante, pois quando a trama estd tecida ao junco,
precisa de se moldar a geometrias circulares das bolsas sem partir, acompanhando assim
a flexibilidade natural do junco.

Em simultaneo com as alteracoes feitas na modelacao, fui imprimindo as tramas
para testar os encaixes, a resisténcia e a flexibilidade. Este processo foi repetido diversas
vezes até obter um resultado satisfatorio, onde as tramas apresentavam resisténcia

robusta nos encaixes e flexibilidade adequada.
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Figura 128 Alteracio do botio do fecho macho. Figura 129 Botdo do fecho modificado.

Figura 130 Alteracio da unido entre o fecho e o Figura 131 Unifio entre elementos modificado e

corpo da trama. reforco dos dentes.

Quando terminava as alteracoes que pretendia efetuar nas tramas, exportava os
modelos em formato STL e importava os ficheiros para o “slicer” correspondente a
impressora 3D que iria utilizar para a impressao. No software do slicer, realizava uma
série de configuracoes com o objetivo de tornar as camadas de impressao mais
compactas, visando obter maior resisténcia e um acabamento de qualidade. Ajustava
parametros como o tipo de preenchimento utilizado, os suportes aplicados, a velocidade
de impressao, a velocidade inicial das ventoinhas e o seu funcionamento durante o
processo de impressao, assim como a temperatura da cama e do bico. Todos estes fatores
eram configurados de forma a garantir uma impressao otimizada das pecas, tendo em

conta a utilizacao do material PLA.
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Figura 132 Slicer Bambu Studios, preparacdo de pecas para impressdo e programacao das

defini¢des de impressio.

Figura 133 Processo de Impressdo 3D das tramas com as alteracoes realizadas, Material PLA.
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Com os prototipos das tramas construidos e o seu funcionamento e flexibilidade
devidamente testados, dei inicio a mais uma fase do processo de design. Nesta etapa,
desenvolvi novos produtos constituidos por junco e pelas tramas, explorando diferentes
gamas de produtos como bolsas e mochilas, sempre respeitando e seguindo 0s processos
tradicionais de construcdo em junco.

O objetivo desta experimentacdo e desenvolvimento através do desenho de
diversas solucdes de bolsas e mochilas foi compreender de que forma poderia, dentro
das limitacoes do trabalho com junco e com as tramas embutidas, criar linhas modernas
e contemporaneas. Comecei por esbocar desenhos de mochilas, definindo a localizacao
das tramas na peca. Posteriormente, apliquei cor e textura com auxilio do Photoshop nos
desenhos finais, para aproximar a visualizacdo da realidade, facilitando assim a andlise
do posicionamento e da unido das tramas com os fechos ao junco. Quis também verificar
se estes elementos criavam uma harmonia estética e funcional.

Realizei testes com alguns padroes tradicionais e cores aplicadas, com o intuito
de identificar quais os componentes emblemadticos que melhor se enquadravam no
design desenvolvido. Paralelamente ao processo de idealizacio, construia maquetes das
propostas, permitindo avaliar se as ideias seriam vidveis na pratica, tendo em conta as
limitacdes do junco e a forma de aplicacdo das tramas nos produtos.

Este trabalho conjunto de desenho e maquetizacao revelou-se fundamental, pois
permitiu-me perceber os dimensionamentos mais adequados, as formas possiveis de
construcdo e as limitacoes inerentes, garantindo que os projetos mantivessem os “pés

assentes na terra”.
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Mochila 1:

Figura 134 Primeiro estudo visual do desenvolvimento de um terceiro design referente a uma

mochila com tramas de fecho de encaixe embutidas.

Figura 135 Exploracio visual do design da mochila desenvolvido com figura humana.
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Figura 136 e Figura 137 Estudo e aplicacdo de padroes, cores e textura.

Maquete Desenvolvida

Tramas com Fecho

Junco Tecido

Tramas com Fecho

Figura 138 e Figura 139 Modelacao do design da mochila desenvolvido para maquetizacao.
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Sobreposicio  de

camadas de junco

Figura 140 Demosntracio grafica da construcio do produto por sobreposicio de camadas de junco

tecidas / Representacao das camadas circundadas a vermelho.
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Figura 141 Maquetizacdo da mochila a escala 1:5, através do processo de impressdo 3D.

107



Mochila 2:

Figura 142 Estudo visual do desenvolvimento de um segundo design, referente a uma

mochila com tramas de fecho de encaixe embutidas.

Figura 143 e Figura 144 Estudo de aplicacdo de padrdes de junco tecido, cores e texturas.
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Figura 145 Imagem final da mochila em utilizacio, gerada por meio da inteligéncia artificial no

seguimento do design desenvolvido da mochila 2.
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Maquete Desenvolvida

Tramas com Fecho L
Junco Tecido

Tramas com Fecho

Figura 146 e Figura 147 Modelacio em Solidworks do design desenvolvido da mochila.

Figura 148 e Figura 149 Maquetiza¢ao da mochila a escala 1:5, através do processo de impressao 3D.
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Mochila 3:

P

A s

|
L
|

I

A |
‘llv—[l
1~

—1l

Y I 4=

Figura 150 e Figura 151 Estudo visual do desenvolvimento de um terceiro design referente a uma

mochila com tramas de fecho de encaixe embutidas.
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Figura 152 Estudo de aplicacio de padrio de junco tecido, cores e texturas.
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Figura 153 Imagem final da mochila em utilizacio, gerada por meio da inteligéncia artificial no

seguimento do design desenvolvido da mochila 3.




Bolsa 1:

Figura 154 Estudo visual do desenvolvimento Figura 155 Estudo visual do design da bolsa
do design de uma bolsa de uso casual com tramas com figura humana.

de fecho de botio por pressio embutidas.

Figura 156 Aplicacio do design desenvolvido para a bolsa da figura 152 uma mochila.
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Maquete Desenvolvida

Figura 157 e Figura 158 Modelacio da bolsa desenvolvida.

Figura 159 e Figura 160 Maquetizacio da bolsa desenvolvida a escala 1:5, através do

processo de impressio 3D.
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Bolsa 2:

Figura 161 Segundo estudo visual, do desenvolvimento de uma bolsa com tramas com fecho de

botdo por pressio.

Figura 162 Estudo de aplicacdo de um padrio de junco tecido, cor e textura.
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Figura 163 Imagem final da bolsa em utilizacdo, gerada por meio da inteligéncia artificial no seguimento

do design desenvolvido da bolsa 2.




Bolsa 3 (Bolsa de Piquenique):

Figura 164 e Figura 165 Estudo visual do desenvolvimento de uma bolsa de piquenique constituida por

tramas com fechos de encaixe.

Figura 166 Estudo de aplicacio de um padrio de junco tecido na bolsa desenvolvida e

posicionamento das tramas com fecho.
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Figura 167 Imagem final da bolsa de piquenique em utilizacio, gerada por meio da inteligéncia artificial
no seguimento do design desenvolvido da bolsa 3.
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Maquete Desenvolvida

Figura 168 Modelacio em Solidworks da bolsa de piquenique.

Figura 169 Vista dos elementos internos da bolsa de piquenique.

<

Figura 170 Maquetizacio da bolsa desenvolvida a escala 1:5, através do processo de impressao 3D.
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Figura 171 Vista frontal da maquete a escala 1:5 com representacio

da localizacio das tramas.

6.3 Criacao de Adaptadores Extensores para Tramas

Perante as solucdes desenvolvidas, e depois de realizar testes através do
desenho e maquetes para identificar os locais mais vidveis para a aplicacao das tramas
nos produtos, percebi que, ao avancar para a construcao do prototipo final de um
produto com dimensoes consideravelmente grandes — como € o caso das mochilas e da
bolsa de piquenique — as tramas teriam de ter um comprimento superior ao que a
impressora 3D a minha disposicao conseguia imprimir, dada a sua base de impressao
limitada a 256x256 mm.

Para solucionar esta limitacdo, comecei a desenvolver tramas com encaixes que
permitissem a juncdo de tramas extensoras as tramas que continham os fechos,
aumentando assim o comprimento total do corpo da trama. Inicialmente, desenvolvi
encaixes fémea na extremidade oposta do corpo das tramas que ja possuiam os fechos.

Importa destacar que existem impressoras 3D com bases de impressao maiores,
que possibilitam a impressdo de tramas com comprimentos superiores, eliminando a
necessidade de tramas extensoras e de encaixes. Também ¢ importante referir que o
dimensionamento das tramas varia conforme as dimensdes do produto em que serao

aplicadas, tornando o seu comprimento um fator relativo.
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Trama de Fecho por Encaixe Fémea

Figura 172 Modelacido de trama constituida por fecho fémea de encaixe e adaptador

extensor no corpo da trama.
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Trama de Fecho por Encaixe Macho

Figura 173 Modelac¢io de trama constituida por fecho macho de encaixe e adaptador

extensor no corpo da trama.
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Trama de Fecho por Botdo de Pressao

Figura 174 Modelacdo de trama constituida por fecho fémea de botdo por pressio e adaptador

extensor no corpo da trama.
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Figura 175 Modelacio de trama constituida por fecho macho de botio por pressio e adaptador

extensor no corpo da trama.
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De seguida, desenvolvi uma trama que apresenta nas suas extremidades
encaixes machos, designada como trama extensora, projetada exclusivamente para

encaixar na trama que possui o fecho, conforme ilustrado nas figuras 176 e 177.

Trama Extensora

Figura 176 Modelacio de trama com encaixes extensores machos nas duas pontas.

Tramas com Fecho

Tramas Extensora |

Figura 177 Assemblagem de encaixe da trama extensora na trama com fecho.
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Projetadas e modeladas as tramas extensoras e as tramas com fechos — estas
ultimas constituidas numa das extremidades por um fecho e na outra por um encaixe
fémea, com o objetivo de possibilitar a adicao da trama extensora e, assim, aumentar o
comprimento total do corpo da trama para aplicacao na tecelagem de produtos em junco
de maiores dimensdes — avancei para o processo de impressao das mesmas, de modo a

testar o funcionamento dos encaixes, bem como a sua resisténcia e flexibilidade.

Tramas de Fecho por Encaixe com elemento extensor (Impressiao 3D)
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Figura 179 e Figura 180 Trama macho impressa em 3D com a utilizacio de filamento PLA.
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Figura 181 Processo de preparacio 1 no Slicer Bambu Studio da trama com o encaixe extensor.
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Figura 182 e Figura 183 Trama fémea impressa em 3D, através da utilizacio de filamento PLA.
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Trama de Fecho por Botdo de Pressao (Impressio 3D)
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Figura 184 Processo de preparacio 2 no Slicer Bambu Studio da trama com o encaixe extensor

Figura 185 e Figura 186 Trama macho impressa em 3D, através da utilizacio de filamento PLA.
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Figura 187 e Figura 188 Trama fémea impressa em 3D, através da utilizacdo de filamento PLA.

Trama Extensora (Impressio 3D)
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Figura 189 Processo de preparacio das tramas extensoras no Slicer Bambu Studio.

Figura 190 Trama extensora impressa em 3D, através da utilizacio de filamento PLA.
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Encaixe entre tramas (Tramas de Fecho + Tramas Extensoras)

—

Figura 191 Tramas com fecho de encaixe e trama extensora prontas para montagem.

Figura 192 e Figura 193 Processo de montagem da trama extensora nas tramas com fecho.

)

Figura 194 Montagem Finalizada.
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Figura 195 Tramas de fecho de botdo por pressio e trama extensora prontas para montagem.

Figura 196 e Figura 197 Processo de montagem da trama extensora nas tramas com fechos.

By

Figura 198 Montagem finalizada.
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A passagem por este processo de desenvolvimento de tramas com encaixes para
a insercao de tramas extensoras, aumentando assim o comprimento do corpo da trama,
constituiu uma experiéncia e uma solucio que teve como objetivo ultrapassar a
limitacdo imposta pela base de impressdo reduzida da impressora disponivel. Esta
solucao revela-se especialmente relevante no caso de optar pela construcdo de um
prototipo final das propostas desenvolvidas com um dimensionamento elevado, como
acontece nas mochilas e na bolsa de piquenique.
Deste modo, através deste método, foi possivel aumentar o comprimento do
corpo da trama, tornando vidvel a sua aplicacdo em produtos de maiores dimensoes.
ApoOs a impressio das tramas e a realizacdo do seu encaixe, percebi que, caso
avancasse para a aplicacao das mesmas num produto de maior escala, seria necessario
reforcar o encaixe entre elas. Isto porque, ao serem flexionadas em curvas mais
acentuadas, a zona de encaixe ndo suportava a forca exercida, acabando por soltar-se.
Este é um pequeno ajuste que, conforme a decisdo sobre o produto a construir,

tenciono realizar numa fase posterior.

6.4 Andlise e Selecdo da Proposta de Design Desenvolvida

Consoante as solicitacoes dos produtos desenvolvidos e apos uma andlise
detalhada dos mesmos, decidi avancar com a prototipagem da Bolsa 3 (bolsa de
piquenique). A escolha deste produto deveu-se ao facto de apresentar uma geometria
circular, uma caracteristica essencial para a construcao da bolsa, pois permite tecer o
junco numa unica peca central. Esta abordagem aproxima-se do método tradicional de
construcdo das bolsas, em que a peca central € tecida de uma so vez, constituindo um
elemento unico.

Outro fator determinante para a escolha foi a possibilidade de demonstrar a
flexibilidade e maleabilidade do junco através da geometria da bolsa, assegurando
simultaneamente uma boa resisténcia.

ApOs a selecao do produto a prototipar, iniciei a primeira fase de desenvolvimento
com a construcado de maquetes em cartdo da bolsa de piquenique, de modo a

compreender o seu dimensionamento.
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Um aspeto igualmente importante durante esta etapa foi o posicionamento das
tramas na bolsa, permitindo avaliar a distancia entre elas e determinar o comprimento

necessario do corpo da trama para a posterior tecelagem com o junco.

Figura 199 e Figura 200 Construcio da Maquete 1 Bolsa de Piquenique,

Corte das laterais da bolsa.

Figura 201 e Figura 202 Corte e dobragem do corpo da bolsa (representa a tira de junco tecida).
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Figura 203 Processo de montagem da maquete 1 referente a bolsa de piquenique.

Figura 204 Maquete 1 finalizada, vista frontal da bolsa de piquenique fechada através de tramas

com fecho de encaixe.
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Figura 205 Maquete 1 finalizada. vista frontal da bolsa de piquenique aberta.

Tramas de Fecho com

Extensdo Embutidas no Junco
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Representacdo do Junco

Figura 206 Maquete 1 finalizada, vista tridimensional.
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Com o desenvolvimento desta primeira maquete, consegui determinar o melhor
posicionamento das tramas na bolsa, de modo a permitir um fecho fdcil e garantir a
sustentacdo do peso, caso fosse colocada uma al¢a na regido superior da bolsa ou mesmo
nas proprias tramas.

A maquete apresenta um dimensionamento de 60 cm de comprimento e 28 ¢cm
de diametro, o que implica, para a sua construcao final, a utilizacdo de um painel de junco
tecido com as dimensoes de 60 x 100 cm.

Como teste adicional, decidi construir uma segunda maquete, desta vez
incorporando apenas uma trama de fecho por botdo de pressao embutida no centro da
bolsa. O objetivo desta experiéncia passou por avaliar se a aplicacdo de uma unica trama
seria suficiente para exercer a sua funcio, nomeadamente: permitir um fecho eficaz
entre a parte superior e inferior da bolsa, suportar o peso caso as alcas fossem embutidas
na parte superior e, a nivel estético, proporcionar uma melhoria na aparéncia da peca.

Assim, elaborei esta segunda maquete, com as mesmas dimensoes da primeira,
inteiramente em cartdo, incorporando no centro a trama de fecho por botio de pressao

e posicionando duas alc¢as de nylon na regido superior.

Figura 207 Corte do corpo da bolsa de Figura 208 Processo de montagem.

piquenique (maquete 2).
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Figura 210 Ensaio de fecho da bolsa.

Figura 211 Maquete 2 finalizada, vista frontal da bolsa de piquenique fechada através de

trama com fecho de botio por pressio.
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Figura 212 Maquete 2 finalizada, localizacio e teste de alcas.

Figura 213 Maquete 2 finalizada, vista frontal bolsa de piquenique aberta.
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Concluida a construcao desta segunda maquete, confirmei que a aplicacdo de
uma tnica trama de fecho no centro da bolsa era suficiente para garantir um fecho eficaz.
A colocacao das alcas na parte superior permitiu validar se o fecho resistia a pressdo
exercida durante o transporte da bolsa com peso, verificando que o sistema de fecho
suportava essa carga sem sofrer qualquer alteracao.

Para validar a resisténcia dos fechos aplicados nas maquetes 1 e 2, e compreender
0 peso que poderiam suportar, decidi realizar ensaios de tracao segundo a norma ISO
527. Esta norma internacional define métodos para realizar testes de tracdo com o
objetivo de determinar as propriedades de materiais pldsticos. (Roell, s.d.)

Para tornar valido este teste, € possivel utilizar uma maquina universal de ensaios
de tracdo ou um dinamometro, num espaco controlado, garantindo a aplicacdo de uma
forca constante e controlada. Inicialmente procurei instituicoes com maquina universal
de ensaios, mas sem sucesso, passei a utilizar um dinamometro. Adquiri entdo um
dinamometro com capacidade para até 300 kg, capaz de medir tanto em quilogramas
como em Newtons.

Num espaco controlado, prendi o dinamémetro por um gancho na parte superior,
e na parte inferior coloquei outro gancho para fixar um mosquetdo com a trama. Comecei
por testar as tramas com fecho de botdo de pressdo, colocando um mosquetdo na ponta
do corpo da trama macho para fixar no gancho do dinamoémetro, e outro mosquetao na
ponta da trama fémea para prender um balde, que serviria para despejar areia, aplicando

peso a toda a estrutura, como ilustrado na figura 214.
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Ensaio de tracio das tramas de fecho por botdo de precao

Figura 214 Realizacdo de ensaio de tracio as tramas com fecho de botio de pressio.

Durante a realizacdo do ensaio, tive o cuidado de despejar a areia de forma
constante e controlada, evitando a aplicacdo subita de forca ou peso, que poderia
invalidar o teste ao provocar uma rotura prematura e uma medicdo incorreta da

resisténcia.
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ApOs o ensaio de tracio:

Figura 215 Resultados apés o ensaio.

Realizado o ensaio de tracdo as tramas de fecho por botdo de pressdo, 0s
resultados indicaram uma resisténcia do fecho de 31,6 kg, o que convertido para newtons
corresponde a uma forca de tracio de 309,69 N (31,6 x 9,80665 = 309,69 N). Apds atingir
este peso, o fecho manteve-se intacto, porém o corpo da trama nao resistiu e acabou por
romper.

Concluido este primeiro ensaio, passei a realizacdo do segundo ensaio de tracao,
desta vez aplicado as tramas com fecho de encaixe, seguindo exatamente 0 mesmo

procedimento utilizado no primeiro teste.
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Ensaio de tracio das tramas de fecho de encaixe

L LiL

Figura 216 Realizacdo de ensaio de tracdo as tramas com fecho de encaixe.

Mais uma vez, neste segundo ensaio, o despejo da areia no balde foi realizado de
forma regular e constante, garantindo uma medicdo correta. O posicionamento de toda
a estrutura durante o processo de medicdo também foi cuidadosamente controlado,
evitando qualquer tipo de balanco. Manter o alinhamento correto do ensaio foi
fundamental, pois a ocorréncia de balanco poderia provocar uma rotura por tor¢do — ou
seja, em vez de a peca ceder por tracao pura, a amostra torcer-se-ia, alterando o modo

de rutura e invalidando os dados obtidos no ensaio.
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ApoOs o ensaio de tracio:

Figura 217 Resultados apos o ensaio.

Os resultados obtidos com a realizacao deste segundo ensaio de tracdo, aplicado
as tramas de fecho por encaixe, revelaram uma resisténcia do fecho de 128,0 Newtons, 0
que, convertido para quilogramas, corresponde a um peso de tracio de 13,05 kg (128 N =
9,80665 = 13,05 kg). Ao atingir este valor, um dos dentes da trama macho cedeu e
fraturou, enquanto o outro apresentou um ligeiro esmagamento, 0 que provocou o
desencaixe da trama fémea. Importa referir que, relativamente ao corpo das tramas, nao
se verificaram quaisquer danos, tendo estes suportado toda a forca aplicada, como se
pode observar nas imagens da figura 217.
Durante o processo de construcdo das maquetes 1 e 2, referentes a bolsa de

piquenique, e apos a realizacdo dos ensaios de resisténcia as tramas aplicadas, surgiu a
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ideia de desenvolver mais duas maquetes de bolsas com dimensdes reduzidas, mas
mantendo a geometria circular das anteriores. O objetivo da construcdo destas novas
maquetes passou por analisar o comportamento das tramas quando aplicadas em
produtos de menor escala e avaliar se a implementacao deste conceito — uma bolsa com
geometria circular e tramas embutidas — seria eficaz em bolsas de uso casual e de
menores dimensdes. Com esta abordagem, iniciei assim o desenvolvimento de duas

novas maquetes com foco na utilizacdo quotidiana.

Figura 218 Construcio da maquete da bolsa Figura 219 Construcio da maquete da bolsa
casual 1 de didmetro maior, correspondente casual 2 de didmetro mais reduzido,
a maquete 3. correspondente a maquete 4.
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Figura 221 Maquete da bolsa casual 1, teste do fecho.
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Figura 222 Maquete da bolsa casual 1, teste do posicionamento das alcas.

Figura 223 Maquete da bolsa casual 2 finalizada.
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Figura 224 Maquete da bolsa casual 2 finalizada. teste de fechos.

Através do desenvolvimento das maquetes 3 e 4, foi possivel concluir que a
aplicacado das tramas em produtos de menor escala revelou-se totalmente funcional,
proporcionando nao s6 uma boa flexibilidade e resisténcia ao corpo da bolsa quando
sujeito a flexao, como também uma excelente performance ao nivel do encaixe dos
fechos.

Com as maquetes concluidas, procedeu-se a uma nova andlise do
comportamento das tramas embutidas em cada modelo, complementada por um estudo
comparativo que visava determinar qual das bolsas seria, numa primeira fase do projeto,
a mais vidvel para avancar como prototipo final. Esta decisdo teve como base dois
critérios principais: o cardter experimental da introducdo das tramas na tecelagem em
junco, uma inovacao até entdo ndo explorada, e a gestdo do tempo disponivel até a
entrega do projeto.

Sendo este um processo de experimentacdo, mesmo em fase de prototipo final,
tornou-se necessdrio avaliar se a integracao deste novo elemento — as tramas — seria
realmente funcional e exequivel, sobretudo na perspetiva de otimizar os tempos de
construcdo dos produtos em junco.

Perante estas consideracoes, optei por desenvolver as bolsas de uso casual,
correspondentes as maquetes 3 e 4, por apresentarem uma estrutura e um
dimensionamento mais reduzido. Esta caracteristica revela-se vantajosa na fase de
prototipagem em colaboracdo com a artesd, permitindo que, sobre uma drea mais
pequena de junco, seja possivel realizar multiplas experimentacoes de forma mais célere.
Desta forma, a artesa poderd fornecer feedback mais rdpido e preciso sobre 0s aspetos a

melhorar, contribuindo para um processo iterativo e eficaz de desenvolvimento.
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7 PRODUCAO DO PROTOTIPO FINAL (BOLSAS CASUAIS)

ApOs a definicdo dos produtos a prototipar, iniciou-se a fase de preparacao de
todos os componentes indispensaveis a producao das bolsas, nomeadamente o0s pentes,
as tramas com fechos de botio de pressdo e de encaixe, o estudo do padrdo a adotar, a

selecao cromadtica do mesmo e as respetivas laterais das bolsas.

7.1 Producao do Protoétipo Final dos Pentes

Como ponto de partida, concentrei-me no desenvolvimento dos prototipos finais
dos pentes em madeira, utensilios essenciais para possibilitar a execucao da tecelagem
em junco. Conforme previamente estudado e projetado, os pentes apresentam, além dos
furos destinados a passagem do fio de juta, dois orificios retangulares cuja funcio é
permitir a introducao das tramas, possibilitando, assim, o batimento correto do junco
durante o processo de tecelagem.

A construcdo das maquetes foi fundamental para definir com precisao a distancia
entre as tramas e 0 seu posicionamento nas bolsas. Estas medicoes revelaram-se
essenciais, pois serviram de base para o posicionamento dos furos retangulares nos
pentes. Tendo em conta que, nas maquetes 3 e 4 (bolsas casuais), as tramas e respetivos
espacamentos funcionaram de forma eficaz, optei por manter essas mesmas distancias
na construcdo final dos pentes.

Dado que as bolsas casuais integravam dois tipos distintos de tramas, com fechos
posicionados em locais diferentes, foi necessario construir dois pentes distintos. Um
pente destinado a bolsa com tramas de fecho de encaixe, com dois furos retangulares
dispostos simetricamente, e outro pente com um unico furo retangular central, destinado

a bolsa com uma trama de fecho de botdo de pressao localizada no meio da estrutura.
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Pente da bolsa casual 2 (correspondente & maquete 4)

Para a construcdo deste primeiro pente, iniciei 0 processo com a projecao
digital do modelo através de um software CAD (SolidWorks), no qual defini com rigor as
dimensoes gerais, 0 nimero de furos e os respetivos espacamentos.

Com o desenho técnico concluido, passei a execucdo fisica do pente, utilizando
para tal um caibro de madeira de faia. Comecei por cortar a madeira segundo as medidas
estipuladas no projeto, procedendo de seguida a sua lixagem integral, de forma a suavizar
as superficies.

Com a estrutura base preparada, avancei para a marcacao dos furos, respeitando
rigorosamente as medidas do desenho técnico. A abertura dos mesmos foi realizada com
0 auxilio de uma mdquina de furar de coluna. Apos esta fase, recorreu-se a uma mdquina
rotativa equipada com uma lixa fina na ponta, utilizada para remover os residuos de
madeira acumulados no interior dos furos.

Por fim, para garantir um acabamento de qualidade, utilizei novamente a maquina
de coluna, desta vez com uma broca de bolear, que permitiu suavizar as extremidades

dos furos, assegurando um resultado final limpo e funcional.

400

Figura 225 Desenho Técnico do pente correspondente a bolsa casual 2.
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Figura 228 Marcacio dos furos no pente.

Figura 229 Remocio de lascas dos furos. Figura 230 Escareamento e acabamento dos furos.
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Figura 232 e Figura 233 Protétipo final do pente referente a bolsa de uso casual 2.
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Pente da bolsa casual 1 (correspondente 4 maquete 3)

O processo de construcao do segundo pente seguiu a mesma metodologia
adotada para o primeiro. Iniciei por projetar digitalmente o pente no software
SolidWorks, definindo todas as suas dimensdes, o numero total de furos a realizar
(mantendo, conforme estudado, um nimero par de furos) e a distancia entre os mesmos,
tendo como referéncia os pentes tradicionais utilizados na tecelagem em junco.

Concluido o projeto digital, avancei para a fase de execucio, recorrendo, nesta
ocasido, a um caibro de madeira de pinho. O primeiro passo consistiu no corte do caibro
de acordo com as dimensdes previamente estipuladas. Posteriormente, procedi a
lixagem de toda a superficie da madeira, preparando-a para a fase de marcacao.

Com o auxilio do desenho técnico, marquei cuidadosamente todos 0s pontos
correspondentes aos furos. Seguidamente, utilizei a mdquina de furar de coluna para
abrir cada um dos orificios, respeitando o alinhamento e a profundidade definida no
projeto. Apos esta operacao, apliquei uma madquina rotativa com lixa na extremidade,
com o intuito de eliminar as rebarbas e residuos de madeira deixados no interior dos
furos.

Para finalizar, tal como no primeiro pente, recorri novamente a mdquina de
coluna, agora equipada com uma broca de bolear, para aplicar um acabamento suave e
limpo aos furos, garantindo a funcionalidade e a seguranca do pente durante a sua

utilizacdo no processo de tecelagem.
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Figura 234 Desenho técnico do pente da correspondente a bolsa casual 1.

Figura 235 Abertura dos furos. Figura 236 Processo de acabamento dos furos.
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Figura 237 e Figura 238 Protétipo final do pente referente & bolsa de uso casual 1.

7.2 Producao do Protoétipo Final das Tramas

Com os ficheiros digitais das tramas jd devidamente projetados e testados em fases
anteriores, iniciei o processo de adaptacdo destas pecas para a sua aplicacdo nos
modelos de bolsas casuais. Como optei por desenvolver dois produtos com uma
geometria significativamente mais reduzida, tornou-se essencial proceder ao
redimensionamento proporcional do corpo das tramas.

Neste novo contexto, a utilizacdo das tramas extensoras revelou-se desnecessaria.
A escala mais pequena das bolsas permitiu que, com a simples reducao das medidas do
corpo das tramas, estas se ajustassem perfeitamente as dimensoes adequadas. Esta
reducao tornou também possivel a impressdo direta das tramas na base da impressora
3D disponivel, sem a necessidade de subdivisdes ou encaixes posteriores.

Com as dimensoes adaptadas, preparei os ficheiros para impressao no software
slicer da impressora 3D, configurando todos o0s parametros necessarios a impressao (tais
como temperatura, tipo de filamento, preenchimento e altura de camada). Esta fase foi
crucial para garantir a qualidade final das pecas e a sua resisténcia ao serem integradas
na tecelagem em junco.

As impressoes das tramas foram realizadas em quantidade superior a0 numero
estritamente necessdrio, como forma de precaucdo. Esta decisdo prendeu-se com a
possibilidade de ocorrerem ruturas durante o processo de aplicacdo das tramas nas
bolsas ou mesmo durante a sua utilizacdo. Assim, ao ter vdrias unidades impressas de
reserva, assegurei uma maior fluidez no processo de construcdo e evitei interrup¢oes na

producao por falta de componentes.
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Figura 239 Preparacio no slicer Bambu Studio do protétipo final das tramas de fecho de botio por

pressdo: Comprimento total macho e fémea: 23cm.

Figura 240 Processo de impressio das tramas de fecho de botio por pressio macho e fémea.
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Figura 241 Preparacio no slicer Bambu Studio do protétipo final das tramas de fecho de encaixe:
Comprimento total macho: 20cm.

Figura 242 Processo de impressdo da trama de fecho de encaixe macho.
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Figura 243 Preparacio no slicer Bambu Studio do protdtipo final das tramas de fecho de

encaixe: Comprimento total fémea: 20cm.

Figura 244 Processo de impressio da trama de fecho de encaixe fémea.

157



7.3 Estudo de Padroes e Cores a Aplicar

Os elementos decorativos — nomeadamente a escolha dos padroes e das cores a
aplicar na tecelagem em junco — assumem um papel fundamental no desenvolvimento
estético das bolsas, influenciando diretamente a sua expressividade visual e identidade
formal. Reconhecendo a importancia destes aspetos, desenvolvi um estudo exploratorio
orientado para a selecdo dos padrdes mais adequados a aplicar nas bolsas casuais.

Este estudo baseou-se na andlise dos padroes tradicionais de cestaria da regido, tal
como aprofundado anteriormente nesta dissertacio (cf. pdginas 47 e 48), procurando
compreender ndo s6 as suas composicoes geométricas como também o seu valor
simbolico e cultural. Com base nesta influéncia direta dos padrdes tradicionais, iniciei
uma fase experimental onde explorei diversas possibilidades de aplicacdo grafica.

Para esta experimentacao recorri ao software Adobe Photoshop, que me permitiu
testar digitalmente diferentes composicoes, cores e localizacOes dos padrdes sobre as
bolsas. Uma das abordagens consistiu na aplicacdio pontual dos padroes nas
extremidades das bolsas, criando desta forma detalhes subtis que mantém uma ligacio
visual com a tradicio, mas conferem ao produto um cardter contemporaneo e apelativo.

Finalizada esta fase de experimentacao digital, os padroes selecionados foram
apresentados a artesa responsdvel pela execucao dos prototipos. Em colaboracdo com a
mesma, foi tomada a decisdo final relativamente ao padrdo e as cores a aplicar em cada
modelo de bolsa, assegurando assim a viabilidade técnica da tecelagem, o respeito pela

tradicdo e a coeréncia estética do produto.
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Figura 246 Experimentacio grifica de padrio e
cor com influéncia do padrio tradicional lancadeira.

Figura 245 Experimentacio grdfica de padrio

e cor com influéncia do padrio tradicional barras.
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Figura 247 Experimentacio gréfica de padrio e cor Figura 248 Experimentacio grdfica de padrio e cor

com influéncia do padrio tradicional riscas. com influéncia do padrio tradicional flores.
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Figura 249 Experimentacio grdfica de padrio e cor.  Figura250 Experimentacio grifica de padrio e cor

com influéncia no padrio tradicional quadrados.

7.4 Producao das Bolsas com a Artesa

Concluido todo o processo de estudo, desenvolvimento projetual,
experimentacdo e preparacao dos diversos elementos necessdrios para a producao dos
prototipos finais das bolsas, tornou-se essencial dar inicio a colaboracdo com a artesa
responsavel pela execucao manual das pecas.

No dia 21 de maio, entrei em contacto com a Junta de Freguesia de Forjdes, através
da guia do museu local, Mariana Venda, responsavel pela gestdo dos encontros com a
artesd Mena do Rio. Informei que todos os materiais e componentes estavam prontos e
que se encontravam reunidas as condicOes para iniciar o processo de construcdo. No
entanto, recebi a noticia de que a artesd Mena do Rio se encontrava hospitalizada, com
um quadro clinico bastante grave, sem previsao de alta. Perante tal circunstancia, foi-me
aconselhado o cancelamento da colaboracdo com a artesd em questao, sendo-me
disponibilizados os contactos de outras artesds certificadas da regido, com vista a
continuidade do projeto.

No dia 23 de maio, estabeleci contacto com as artesas Gia e Isa Joana Silva, tendo
reunido presencialmente com ambas nesse mesmo dia. Durante a reuniio, apresentei
todo o percurso projetual, contextualizei o projeto, as suas motivacoes, objetivos e
fundamentos conceptuais. As artesas demonstraram grande interesse na proposta e

aceitaram colaborar no processo de produc¢do dos prototipos.
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ApOs a aceitacdo, procedi a apresentacdo dos materiais e ferramentas necessdrias
a construcdo das bolsas. Comecei por apresentar os novos pentes, desenvolvidos
especificamente para o projeto, com configuracdo inovadora que inclufa furos
retangulares. Esta adaptacdo estrutural permitia simultaneamente a passagem das
tramas e a tradicional acdo de bater o junco durante a tecelagem.

Seguidamente, apresentei as tramas produzidas em impressdo 3D, explicando a sua
funcdo essencial no processo. As tramas foram projetadas para serem incorporadas
diretamente na tecelagem do junco, permitindo assim que os mecanismos de fecho das
bolsas fossem aplicados durante a execucao do corpo da peca. Esta metodologia visava
reduzir o tempo de producdo e eliminar a necessidade de posterior costura manual dos
fechos, processo que seria mais moroso e menos eficiente.

Ainda nesta fase, partilhei com as artesds os desenhos finais das bolsas,
acompanhados das respetivas maquetes fisicas previamente desenvolvidas, facilitando
assim a compreensio do formato, proporcoes e localizacdo precisa das tramas. Para além
das maquetes, elaborei também uma planificacio em cartdo que inclufa as tramas
coladas nas suas posicoes exatas. Esta representacio visual simulava o junco jd tecido,
funcionando como um guia pratico e orientador para as artesds durante o processo de

construcao, conforme ilustrado nas figuras 251 e 252.

Tramas Tecidas no Junco

Representacio do Junco |
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Figura 251 Planificacio da bolsa casual 2, maquete guia para a construcio do protétipo final da bolsa.
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Representacdo do Junco Tecido

Tramas Tecidas no Junco
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Figura 252 Planificacio da bolsa casual 1, maquete guia para a construcio do protétipo final da bolsa.

ApOs a apresentacao dos materiais e ferramentas, e da planificacao do processo
produtivo, procedi também a exposicao dos padroes e esquemas cromaticos idealizados
para aplicacdo nas bolsas, conforme o estudo desenvolvido no topico 7.3.

Durante esta fase, foram analisadas, em conjunto com as artesas Gia e Isa Joana
Silva, as propostas previamente trabalhadas em ambiente digital. A proposta inicial
previa a aplicacdo de cor e padrdo apenas nas extremidades das bolsas, com o objetivo
de introduzir subtis elementos visuais inspirados na tradicdo, mas com um toque de
contemporaneidade. No entanto, apos um debate aprofundado, concluiu-se que tal
abordagem ndo seria viavel com os recursos disponiveis no momento.

Segundo as artesds, para garantir que o padrdo e a cor se localizassem
exclusivamente nas pontas das bolsas, seria necessdrio dispor de junco tingido de forma
localizada, o que exigiria um processo especifico de tingimento controlado. Como o
junco disponivel ja se encontrava previamente tingido ao longo de toda a sua extensao —
tendo sido preparado com antecedéncia de um ano — nao existiam condicOes para
realizar um novo tingimento parcial que garantisse esse efeito.

Face a esta limitacao, e em consenso com as artesas, optou-se por aplicar a cor ao
longo de toda a estrutura da peca, recorrendo a um padrdo tradicional de figuracio em
quadrado. Esta decisdo nio so respeitou os condicionamentos materiais existentes como
permitiu integrar um motivo visual enraizado na cestaria da regiao, conferindo maior

coeréncia estética as bolsas e valorizando a sua componente artesanal.
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Figura 253 Padrio tradicional figuracio Quadrado Figura 254 Ensaio grafico do padrio tradicional

Padrio de Referéncia. quadrado e cores a aplicar nas bolsas.

No dia 26 de maio demos inicio ao processo de prototipagem das duas bolsas
casuais. A artesa Gia iniciou os trabalhos realizando uma série de testes experimentais,
com 0 objetivo de se familiarizar com os novos elementos introduzidos no processo
produtivo.

Durante esta fase inicial, procedeu-se a tecelagem do junco em conjunto com a
trama fémea do sistema de fecho por encaixe. Estes ensaios preliminares foram
fundamentais para que a artesa pudesse interiorizar as novas componentes técnicas e
compreender de que forma estas poderiam ser integradas de forma eficaz na logica
tradicional de producdo artesanal.

A experimentacdo permitiu ainda a artesa ajustar o seu método de trabalho as
exigéncias do novo processo, assegurando uma simbiose equilibrada entre a tradicdo da
cestaria local e a inovacao projetual trazida pelas tramas desenvolvidas. Este momento
de adaptacio foi essencial para garantir a viabilidade técnica do prototipo final e

assegurar a fluidez da execucao das pecas.
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Figura 257 e Figura 258 Experimentacio das duas diferentes formas da passagem do

junco pelo corpo da trama.

Figura 259 Junco tecido ao longo do corpo da trama.
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Durante a realizacdo dos testes iniciais, deparamo-nos com uma limitacdo
relevante: a abertura entre os furos das tramas revelou-se demasiado estreita, 0 que
dificultava significativamente o trabalho da artesd. Este ponto foi prontamente
assinalado pela artesd Gia, que sugeriu o seu ajustamento como forma de facilitar e
agilizar o processo produtivo.

Contudo, apesar desta limitacao, foi possivel verificar que a geometria ondulada
do corpo da trama permitia, ainda assim, a passagem do junco por cima e por baixo da
mesma, possibilitando a sua incorporacdo no tecido de forma eficaz. Este
comportamento foi essencial para validar a funcionalidade das tramas mesmo perante
algumas adversidades estruturais.

As recomendacoes técnicas fornecidas pela artesa, com base na sua experiéncia e
sensibilidade pratica, foram anotadas cuidadosamente, sendo consideradas de extrema
importancia para o aperfeicoamento futuro do projeto.

Com base na aprendizagem recolhida nesta primeira fase, as artesas Gia e Joana
deram continuidade ao processo, retomando a tecelagem da tira de teste. Nesta etapa, as
tramas foram adicionadas progressivamente durante o entrelacamento do junco. Porém,
surgiram novas dificuldades: ao virar as ourelas para finalizar a tira, verificou-se que uma
das margens apresentava um desvio — a tira encontrava-se enviesada. Este problema
resultou de um ligeiro desalinhamento da trama durante a tecelagem, o que levou a
distribuicao desigual da tensao do junco.

Este erro revelou-se crucial para o avan¢o do projeto, uma vez que tornou
evidente a necessidade de manter um posicionamento rigoroso e simétrico das tramas
a0 longo de todo o processo. Cientes deste aspeto, as artesas iniciaram uma nova tira de
tecelagem, desta vez incorporando desde o inicio as tramas de fecho por encaixe
correspondentes a0 modelo de bolsa casual com diametro mais reduzido. O objetivo foi
garantir um maior controlo e qualidade no acabamento, consolidando as aprendizagens

resultantes da primeira experiéncia.
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Figura 260 e Figura 261 Processo de producio da tira final em junco tecido com as tramas com fechos de

encaixe, correspondente a bolsa casual 2.

Chegou-se assim, através desta segunda tentativa, ao resultado final da primeira

tira tecida com as tramas de fecho por encaixe embutidas, apresentando as ourelas
devidamente viradas e a tira corretamente alinhada.
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Figura 262 Tira de junco tecida com tramas com fechos de encaixe embutidas, final.

Finalizada a primeira tira, deu-se inicio ao processo de producdo da segunda tira,

referente a bolsa casual de maior diametro. Nesta tira, foi embutida a trama de fecho de
pressdo, localizada no centro da peca.

Durante a producdo, a artesa Joana, responsdavel pela tecelagem, deparou-se com o

problema da tira estar a afunilar. Isto ocorreu porque a trama ndo estava devidamente
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presa a urdidura, permitindo que esta se movimentasse ao longo do processo, 0 que
levantava o junco e provocava o afunilamento da tira.

Um ponto fundamental referido pela artesa foi a importancia de prender firmemente a
trama a urdidura desde o inicio da tecelagem, evitando assim este tipo de ocorréncia,

como ilustrado na figura seguinte.

Figura 263 Tira referente 4 bolsa casual 1, com problema de afunilamento por movimentacio

da trama durante o processo de producaio.

Posto isto, a artesa Joana iniciou novamente a tecelagem de outra tira, tendo
prendido desta vez de forma mais segura a trama a urdidura. Como esta tira possui um
comprimento mais longo, cerca de 50 cm, e requer a alternancia entre junco normal e
junco tingido para formar o padrdo escolhido, a artesd demorou aproximadamente 6

horas a concluir o trabalho.
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ApOs terminar a tecelagem, a artesa virou as ourelas, conferindo um acabamento

perfeito a tira, que desta vez se encontrava totalmente alinhada, como podemos observar

D)

nas figuras 264 e 265.

Figura 264 e Figura 265 Processo de producio da tira final em junco tecido com as tramas com fecho

de botdo por pressio, correspondente a bolsa casual 1.
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Figura 266 Tira de junco tecida com tramas com fecho de botio por pressio embutida, final.
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Em simultaneo com o processo de producdo das tiras referentes as bolsas de uso
casual, tratei do desenvolvimento das laterais para posterior costura das tiras. Comecei
por modelar as laterais, baseando-me sempre nas medidas das maquetes construidas
anteriormente, em que a bolsa de maiores dimensdes possui um diametro de 13 cm e
comprimento de 25 cm, enquanto a bolsa de dimensoes mais reduzidas tem um diametro
de 10 cm e comprimento também de 25 cm.

Para o desenvolvimento das laterais, utilizei o programa de modelacio
Solidworks. De seguida, exportei as pecas em formato STL e as carreguei no fatiador

BambuStudio para serem impressas em 3D.

Figura 267 Lateral da bolsa com anel de al¢ca de maior dimensdes, modelacio em Solidworks,

didmetro 13, correspondente a bolsa casual 1.
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Figura 268 Preparacio no slicer Bambu Studio das laterais da bolsa casual 1 e dos anéis das

alcas para impressio.

Figura 269 Impressio 3D das laterais da bolsa 1, utilizacio de material PLA.
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Figura 270 Lateral da bolsa com anel de alca de dimensdes mais reduzidas, modelacio em

Solidworks, didmetro 10, correspondente a bolsa casual 2.

B [E PLA/ABS/PETE

Figura 271 Preparacio no slicer Bambu Studio das laterais da bolsa casual 2 e dos anéis das

alcas para impressio.
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Figura 273 Impressdo 3D dos anéis das alcas para aplicar nas laterais das bolsas,

utilizacao de material PLA.

172



Impressas as laterais das duas bolsas e 0s seus ganchos, levei-as as artesas com
o0 intuito de que testassem primeiramente a funcionalidade das pecas para serem cosidas
as tiras de junco. Pretendia verificar se os furos existentes permitiam a passagem da
agulha com facilidade e se a espessura das pecas era adequada para suportar as tiras de
junco com as tramas embutidas.
Com as pecas validadas pela artesa Gia, pedi-lhe que me ensinasse a coser, com 0
objetivo de ser eu arealizar a costura das laterais dos prototipos finais das bolsas. A artesa
ndo hesitou e mostrou-me de imediato o processo de costura entre as pecas, explicando

as técnicas utilizadas para garantir uma costura tensionada e resistente.

Figura 274 e Figura 275 Primeiro teste de costura entre as duas pecas pela artesa Gia.

Feita a demonstracdo pela artesd, mais tarde, como forma de treino, comecei a
coser a outra lateral da bolsa a tira, seguindo todos o0s passos que a artesd Gia me tinha
ensinado. Para nos, designers, € de extrema importancia colocar a mao na massa e ter
este tipo de experiéncias com o material, pois sO assim conseguimos perceber
verdadeiramente o comportamento dos dois materiais e as dificuldades que surgem
durante o processo, permitindo identificar esses desafios e transformd-los em solucoes

vidveis que auxiliem os artesaos.
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Figura 276 Teste de costura entre as duas pecas pelo autor

7.5 Montagem dos Prototipos Finais das Bolsas de Uso Casual

Com todos os materiais devidamente preparados, iniciou-se 0 processo de
montagem dos prototipos finais das bolsas. Comecei por coser as laterais da bolsa de
maiores dimensoes (bolsa casual 1) a respetiva tira com a trama de fecho por botio de
pressao embutida, tendo solicitado a ajuda de um familiar para me orientar durante o

Pprocesso de costura.

Material da bolsa 1 (de

maiores dimensdes)

Material da bolsa 2 (de

dimensdes mais reduzidas)

Figura 277 Pecas finais, prontas para a construcio dos prototipos finais das bolsas.
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Figura 278 e Figura 279 Construcio do prototipo final da bolsa 1, unido da tira de junco e das tampas

através do método de costura em ponto cruzado.

Figura 280 Bolsa casual 1 finalizada.
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Figura 281 Bolsa casual 1 finalizada, segunda perspetiva.

Figura 282 Bolsa casual 1 com alca.
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Finalizada a primeira bolsa, iniciei a costura da segunda bolsa, de dimensoes
mais reduzidas, utilizando novamente a técnica de ponto cruzado para unir as laterais
impressas em 3D a respetiva tira tecida em junco, ja com as tramas de fecho por encaixe
incorporadas. A utilizacdo da costura cruzada visa conferir maior resisténcia a uniao
entre as duas matérias-primas, garantindo uma tensdo superior do fio de juta utilizado

na costura.

Figura 283 e Figura 284 Construcio do protdtipo final da bolsa 2, unido da tira de junco e das tampas

através do método de costura em ponto cruzado.

Figura 285 Bolsa casual 2 finalizada.
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Figura 286 Bolsa casual 2, segunda perspetiva.

Figura 287 Bolsa casual 2 com alca.
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8 FOTOGRAFIAS EM CONTEXTO
Bolsa1l
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Bolsa 2
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9 CONCLUSAO

Aolongo do desenvolvimento deste projeto, foi possivel aprofundar e consolidar
diversas reflexdes fundamentais acerca da prdtica do design em articulacdo com o
artesanato tradicional, nas suas multiplas dimensdes culturais, técnicas e sociais. A busca
continua por conhecimento e a vivéncia prdtica, que marcaram todo O percurso,
revelaram-se decisivas para o crescimento cultural e profissional enquanto designer,
confirmando que quanto maior for o repertorio de experiéncias e saberes adquiridos,
mais solida e criativa serd a pratica projetual.

O principal objetivo deste trabalho centrou-se na reflexdo sobre o design enquanto
agente de inovacado colaborativa, que respeita e valoriza o artesanato tradicional,
concretizado no desenvolvimento de um projeto de bolsas em junco que integra
elementos contemporaneos, nomeadamente o sistema de tramas embutidas e as laterais
produzidas por impressdao 3D FDM (Fused Deposition Modeling). Todo o processo foi
conduzido com o cuidado de garantir que a inovacdo ndo substituisse, mas antes
enaltecesse 0s saberes tradicionais, promovendo um didlogo sensivel e colaborativo
entre designer e artesao.

Esta colaboracao evidencia uma dialética entre a dimensao local do artesanato e a
perspetiva global do design, que juntos podem contribuir para um processo de alter-
globalizacdo, em que o conhecimento e as técnicas tradicionais se reinventam e se
consolidam perante os desafios contemporaneos. Embora ndo referenciado diretamente
20 longo da dissertaciio, o livro A procura de Prdticas Sdbias, de Cldudia Albino, foi uma
importante fonte de inspiracao, ao reforcar a importancia do respeito pelo territorio,
pelos saberes e pela cooperacao entre design e artesanato como caminho de valorizacdo
cultural e social.

O projeto aqui desenvolvido concretiza um modelo exequivel de colaboracdo, em
que o designer ndo impdoe, mas propoe solucdes fundamentadas na escuta ativa e na
partilha de saberes, reconhecendo o artesanato como um espaco de conhecimento,
identidade e técnica, e nao como mera mao-de-obra ao servico do design.

A escolha do junco como matéria-prima teve também um papel simbdlico e pratico
fundamental, pois reforcou a valorizacao do territorio e da cultura local de Forjaes, onde
a prdtica artesanal constitui uma forma de construcdo e preservacao do lugar e da sua

memoria cultural. A perpetuacao dos processos tradicionais de tecelagem e dos padroes
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ancestrais constitui a base de comunidades que, ao longo do tempo, fortalecem a cultura
do territorio.

A introducao da inovacao, nomeadamente através do desenvolvimento das tramas e
da sua incorporacdo na tecelagem, ndo pretendeu suplantar o saber artesanal, mas
complementd-lo, respondendo as necessidades atuais e aumentando a eficiéncia do
processo produtivo. Os sistemas de fecho desenvolvidos possibilitaram uma producado
mais agil, reduzindo os tempos e facilitando a montagem, demonstrando como a fusao
entre o conhecimento artesanal e as técnicas tecnoldgicas traduz-se numa visao
contemporanea e integrada do fazer manual.

Aolongo de todo o percurso, o didlogo e a partilha de informacao revelaram-se pilares
essenciais para o sucesso do projeto. Ainda que tenham surgido desafios na comunicacao
e compreensdo das solucOes propostas, a escuta ativa e a abertura para o ajuste
constante permitiram a superacao dessas dificuldades, fortalecendo a relacdo entre
designer e artesas. As maquetes produzidas assumiram um papel decisivo na validacao
das solucdes, permitindo testar e aprimorar as técnicas e produtos antes da sua
concretizacdo final.

Esta dissertacdo, apesar de reconhecer a existéncia de aspetos passiveis de
aperfeicoamento futuro, demonstra claramente a viabilidade de integrar inovacao no
artesanato sem comprometer a sua esséncia. A escolha da geometria circular das bolsas,
o desenvolvimento de tramas com base em pentes tradicionais, a cuidadosa atencao ao
acabamento e a aplicacdo de padroes tradicionais refletem um equilibrio harmonioso
entre tradicao e contemporaneidade, valorizando a cultura e os produtos em junco da
freguesia de Forjaes.

Em suma, o projeto defende uma abordagem ética e sensivel do design, que coloca
no centro o respeito pelas pessoas, pelos lugares e pelos saberes ancestrais, atuando lado
a lado com os artesdos, e nao sobre eles. Esta integracao possibilita ndo so a producao de
objetos inovadores, mas contribui para um modelo de atuacdo mais justo e sustentavel,
capaz de fortalecer comunidades e valorizar patrimoénios culturais.

Os resultados alcancados apontam para a possibilidade, numa fase futura, de
estabelecer um modelo de negocio que comercialize este tipo de produtos, perpetuando
a colaboracdo com os artesdos locais e ampliando o alcance da cultura tradicional do

junco, tornando-a uma voz ativa no presente e no futuro.
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