Foto: Victor Thadeu Pereira Alvarenga




SUSTENTABILIDADE E DESIGN
DE PRODUTO

Aglomerado de bambu na joalheria contemporanea

Em diversas areas da ciéncia contemporanea a busca por solucoes sustentaveis
se tornou uma constante, um requisito para o desenvolvimento de materiais,
projetos, tecnologia e processos produtivos. Neste contexto, a joalheria contem-
poranea surge do pensamento sobre joias sedimentado na criatividade e origi-
nalidade, traduzido em pecas criadas a partir da utilizacao ou nao de materiais
preciosos, de uma nova leitura para o significado da joia.
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Desta forma, este capitulo abordara o resul-
tado obtido com um projeto de concluséo de
curso, o qual teve como objetivo produzir algu-
mas pegas de joalheria com o emprego de ma-
teriais alternativos e sustentaveis, como chapas
de aglomerado de residuos de bambu, resina
de mamona e cobre. Para tanto foram produ-
zidas chapas de aglomerado com espessura,
densidade e composicao especificas para esse
fim. Uma vez obtidas as chapas, confeccionou-
se 0s prototipos das joias, que em alguns casos
receberam aplicacdo de cobre (folha de cobre
ou pegas volumétricas). As pegas receberam
acabamento final em resina poliéster cristal. A
estrutura metodoldgica adotada para a concep-
¢ao do projeto se baseou no Guia de Orienta-
¢ao para Desenvolvimento de Projetos (GODP),
como recurso de organizacdo das etapas do
processo projetual. A partir das informagoes
obtidas, o presente trabalho pretende contribuir
com novas pesquisas no segmento de Joalhe-
ria Contemporanea e Design de Produto e com
0 aprimoramento de matéria-prima, acabamen-
t0s, processo criativo e da insercao da experi-
mentacao no processo produtivo de produtos.

INTRODUCAO

A atividade do designer envolve diversas
areas do conhecimento, fundamentando seus
projetos em conceitos de grande abrangéncia
e com atencdo a preservacao dos recursos
naturais, qualidade de vida do homem e viabi-
lidade econémica (PAPANEK, 1995; MANZINI;

VEZZOLI, 2002; BARATA, 2011; ALVES et al.,
2015; MATOS et al., 2016).

O Design, resultado de um processo que
envolve aquele que cria, desenha, projeta,
materializa um conceito, um objeto, um ser-
Vico ou um sistema, pode ser considerado
como um articulador essencial para o binbmio
estabelecido entre o homem e a tecnologia,
e suas varias inter-relacdes e/ou interagoes
(MAIA; DIAS, 2012). O design de produto esta
intrinsecamente ligado a selecao de materiais
(FERRANTE; WALTER, 2010; KARANA et al.,
2014; ASHBY; JOHNSON, 2002; MALEQUE;
SALIT, 2013), os quais constituem elemen-
tos de grande importancia para o desenvolvi-
mento da sociedade, aspecto salientado por
Ashby (2011), que elenca os periodos classi-
cos da evolugao da humanidade, cujos nomes
foram determinados de acordo com o mate-
rial mais utilizado em cada época: |ldade da
Pedra, Idade do Cobre, Idade do Ferro, assim
por diante (ASHBY, 2011).

Durante o processo de acepcao do projeto
do produto, bem como de selecdo dos mate-
riais, devem ser considerados os procedimen-
tos de transformacao desses, sua aplicabilida-
de, vida Util e as alternativas de desmontagem
do objeto para descarte e/ou de separacao
dos materiais para reciclagem, com a finali-
dade de minimizar o impacto ambiental nas
diferentes fases do ciclo de vida do produto
(ASHBY.; JOHNSON, 2002; MANZINI; VE-
ZZ0LI, 2002; MARTINS; MERINO, 2008;
WIMMER et al., 2010; BARATA, 2011; DIAS;



MAIA, 2012; GAZIULUSQY et al., 2013; HALLSTEDT et al., 2013;
SIMOES, C. L; PINTO, L. M. C.; BERNARDO, C. A., 2013; MEYER,
2014; ASHTON et al., 2015). A partir da Segunda Guerra Mundial,
intensificou-se a substituicdo de materiais como madeira, metais
e vidro por polimeros, tendéncia que persistiu até a primeira déca-
da do século XXI (ALLWOOD; CULLEN, 2012). A crescente pre-
feréncia no emprego de polimeros em substituicdo aos materiais
tradicionalmente utilizados se deu por diversos motivos, dentre
0s quais se destacam o baixo custo, a versatilidade e a leveza
(JULIER, 2013).

Considerando o panorama evolutivo que relaciona os materiais
com a sociedade, Van Bezooyen (2014) argumenta que a relacao
do Designer com a selecao de materiais também evoluiu, princi-
palmente com o surgimento de no vos processos e materiais que
proporcionaram solucdes mais criativas. Neste contexto, a ativi-
dade tradicional da joalheria se modificou, atentando para o usu-
ario, observando suas afinidades e necessidades, as interagoes
com o produto e as alteracoes constantes presentes neste ciclo.
Outro elemento relevante da contemporaneidade € o intenso apri-
moramento das técnicas tradicionais e o investimento em novos
materiais para o setor joalheiro, incluindo os alternativos, como
capim dourado, sementes, jarina, madeira, couro, ceramica, resi-
nas, entre outros (LLABERIA, 2009; STUMER, 2010).

Neste capitulo sera descrito um projeto de conclusao de cur-
S0, que visou produzir protétipos a partir de procedimentos ex-
perimentais, empregando como matéria-prima chapas de aglo-
merado de residuo de bambu, resina de mamona e cobre. Para
tanto, iniciou-se com uma revisdo estudos cientificos e escolha
de casos de iniciativas privadas para analisar e discutir a inter-re-
lacdo entre design, sustentabilidade e joalheria contemporénea, e
assim, ampliar o conhecimento a respeito dessas areas e desen-
volver um projeto de produto coerente. Confeccionados os proté-
tipos, o estudo pretende demonstrar a viabilidade da insercao de
materiais alternativos na joalheria.



Figura 1: Guia de Orientagdo
para Desenvolvimento de
Projetos (MERINO, 2016)
adaptado pela autora.
Fonte: autora, 2017.

DESENVOLVIMENTO DO PROJETO

A estrutura metodoldgica adotada se baseou no Guia de
Orientacao para Desenvolvimento de Projetos (GODP) (MERINO,
2016), para organizar o processo projetual, subdividido nas se-
guintes etapas: Oportunidade, |deacéo e Implantacao. As etapas
sao interligadas e articuladas de forma nao circular na etapa de
ideacao e implantacao, se retroalimentam, tendo retorno ao lon-
go de todo o processo de desenvolvimento criativo do projeto,
uma vez que possui carater experimental e de expressao do “eu”.
Abaixo, o esquema grafico representa a metodologia adaptada
para o presente estudo (Figura 1).
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ANALISES DE SIMILARES

Nesta andlise de similares foi desenvolvido um painel de dife-
rencial semantico empregando adjetivos e analises que podem
ser atribuidos as joias contemporaneas, como o material usado,
a poética presente no objeto, o design e a inovacao, dentre outros

(Figuras 2 e 3).
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Figura 2: Primeiro painel de
andlise de similares
Fonte: autora, 2017

Figura 3: Segundo painel de
analise de similares
Fonte: autora, 2017.




GERACAO DE IDEIAS: THUMBNAILS

Para a geracao de alternativas, sketches e
fotografias de determinados projetos de Oscar
Niemeyer, foram a fonte de referéncia para o
trabalho. Empregou-se a técnica de criagao in-
titulada de Thumbnails, que consiste em fazer
pequenos e simples desenhos sem o cuidado
quanto a qualidade estética dos mesmos, usa-
dos apenas para ilustrar de ideias do préprio
designer e nao para comunicé-la para outros.
Os thumbnails apresentados compreendem
apenas uma parcela dos gerados nessa etapa
(Figuras 4 a 14). Os desenhos serviram de base
para o desenvolvimento dos sketches digitais.
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Figura 9,10, 11,12, 13 e 14: Processo criativo dos
produtos por meio da técnica de Thumbnails.
Fonte: autora, 2017.




CONCEITO: SKETCHES DIGITAIS

Como mencionado anteriormente, sketches e fotografias de
determinados projetos de Oscar Niemeyer foram fonte de inspi-
racao para as joias desenvolvidas nesse projeto. Durante o pro-
cesso criativo, formas e composicdes presentes na arquitetura de
Niemeyer foram desconstruidas e estilizadas para elaborar pecas
Unicas, originais (Figuras 15 a 18).

As construcoes arquitetdnicas escolhidas foram o Palacio do
Planalto (Brasilia/DF), o Congresso Nacional (Brasilia/DF), o Edifi-
cio Copan (S&o Paulo/SP) e o Museu Oscar Niemeyer (Curitiba/PR).

Figura 15: Processo criativo e sketch digital do pingente Planalto.. Fonte: autora, 2017.




Figura 16. Processo criativo e sketch digital do Figura 17: Processo criativo e sketch digital do
pingente Congresso. Fonte: autora, 2017. pingente Copan. Fonte: autora, 2017.

Figura 18: Processo criativo e sketch digital do pingente Olho. Fonte: autora, 2017.




PRODUCAO DOS PROTOTIPOS

Manufatura das chapas
de aglomerado

Para a confeccdo de um compdsito é
necessario unir uma matriz polimérica a um
substrato. No caso das chapas de aglomerado
empregou-se a resina de mamona bicompo-
nente como matriz polimérica e o residuo de
bambu como substrato. A produgao das chapas
de aglomerado se baseou no protocolo estabel-
ecido por Valarelli (2009). Inicialmente fez-se
a coleta de colmos e de ripas de bambu resid-
uais (colhido/tratado/ seco) armazenados no
Laboratério de Oficina Mecanica (LOM) e em
seguida, este material foi processado em uma
picotadeira. Utilizou-se uma peneira vibratoria
para separar e classificar as particulas (estilas)
em trés faixas granulométricas: maior ou igual
a 16 mesh, entre 16 e 28, entre 28 e 60; além
dos residuos para descarte (Figuras 19 a 24).

Figuras 19, 20, 21, 22, 23 e 24: Processo de produgdo
de aglomerado de bambu. Fonte: autora, 2017.




Figuras 25, 26 e 27: Processo de producédo de aglomerado de bambu. Fonte: autora, 2017.

Posteriormente, as estilas com granulometria entre 16 e 28
mesh e entre 28 e 60 mesh foram colocadas em estufa, com
circulacao e renovacéo de ar, a 90 °C, por oito dias, com o objetivo
de eliminar resquicios de umidade e de micro-organismos. Vale
ressaltar que existe a possibilidade de que a umidade presente
nas particulas tenha sido eliminada totalmente. Entretanto, duran-
te o processo de manuseio para a producao das chapas, o residuo
absorve a dgua presente no ambiente e assim, deve alcancar a
taxa de umidade ideal, entre 3% a 5% (Figuras 25, 26 e 27).

Alguns testes foram realizados com a finalidade de obter
chapas de média densidade (0,70g/cm3) e de espessura 1/8 de
polegada (3,1mm) para atender as especificacoes do projeto. Es-
tabeleceu-se assim que a proporcao de resina de mamona e es-
tilas seria de 30% e 70% do peso da chapa, respectivamente.
Portanto, o compésito é formado por 81,0768g de resina de ma-
mona e 189,1792g de residuo de bambu. As particulas considera-
das com granulometria adequada para esse projeto foram aquelas
entre 28 e 60 mesh, devido as suas caracteristicas morfologi-
cas, que criam uma trama semelhante a de uma fibra de vidro.



Depois de pesadas, as particulas foram colocadas em uma bacia
e em seguida o adesivo, dispensado em pequenas quantidades e
na forma de fio, para evitar a concentracao deste em parte do re-
siduo e a consequente formacao de “bolas”. O composto foi mis-
turado manualmente, durante 5 minutos, paraa homogeneizagéao.
O adesivo a base de mamona (polidl) e isocianato (pré-polimero)
foi preparado na proporgao 1:1 (Figuras 28 a 33).

Figuras 28, 29, 30, 31, 32 e 33: Processo de producdo das chapas de aglomerado de bambu finais.
Fonte: autora, 2017.




Figuras 34, 35, 36, 37 e 38:

Processo de producao das
chapas de aglomerado de

bambu finais.

Fonte: autora, 2017.

Na sequéncia, o composto foi depositado em uma caixa de ma-
deira (40x40cm) (Figura 34), previamente isolada com celofane,
distribuido e compactado manualmente com um compactador de
madeira. Esse processo € denominado de pré-prensagem e tem
por objetivo conferir estabilidade a chapa, denominada colchao,
nesta etapa. A caixa de madeira deve ser previamente isolada com
papel aluminio ou celofane para evitar a aderéncia do colchao a caixa
(BATTISTELLE; VALARELLI; SANTOS, 2005) (Figuras 35 e 36).

O colchao foiretirado da caixa formadora (Figura 37) e levado para
os pratos da prensa, onde lentamente foi prensado até que os pra-
tos tocassem no limitador metalico, com 3,1775mm de espessura.
Durante 10 minutos, com pressao de aproximadamente 180 psi e
temperatura de 110°C, a chapa foi mantida na prensa (Figura 38). Em
seguida a chapa foi retirada da prensa e colocada em local com tem-
peratura ambiente, onde permaneceu durante o resfriamento gradu-
al e natural. Para alcancar o completo processo de cura da resina, a
chapa foi mantida nesta condigao durante 72 horas.




As condicoes de prensagem (temperatu-
ra, pressao e tempo de prensagem) a que foi
submetido o colchdo define as propriedades fi-
nais da chapa de aglomerado, portanto, sao de
fundamental importéancia. No ciclo de prensa-
gem, ocorre a consolidacao do material (VALA-
RELLI, 2009). As chapas secas foram esqua-
drejadas em uma serra de fita retirando uma
faixa de 2cm de cada lado visando obter a 4rea
adequada para o produto (Figuras 39 e 40).

Figuras 39 e 40: Chapas de aglomerado sendo
esquadrejadas ap6s 72 horas de cura (detalhe
das laterais). Fonte: autora, 2017.

TRANSFORMACAO DA
MATERIA-PRIMA

No Laboratério Didatico de Modelos e
Protétipos (FAAC/UNESP), apds o processo
de manufatura das chapas de aglomerado
de bambu, iniciou-se a sua transformacgéao
com a finalidade de “dar forma ao produto”.
Para tanto, empregou-se ferramentas como
serra de fita, lixadeira orbital, micro retifica
pneumatica, arco de serra alemao com la-
mina adaptada, limas para ourives e lixas de
gramaturas diferentes (80, 150 e 400). Vale
dizer que, antes do processo mencionado
acima, houve um momento de experimen-
tacdo e modificacdo do processo produtivo
planejado, antecipadamente, das formas e
composicoes das joias em estudos volumé-
tricos em material similar (MDF de 2mm de
espessura). Logo, a criacao e produgao dos
produtos se deram por meio de um processo
nao-linear e experimental (Figura 41).

Figura 41: Teste do método produtivo e da forma do
produto ao confeccionar um modelo escala 1:1.
Fonte: autora, 2017.




Inicialmente, a espessura de todas as cha-
pas de aglomerado de bambu foram medidas
com o uso de um paquimetro para confirmar
a homogeneidade das mesmas. Constatou-
se que havia um padrao de espessura com 3,1
milimetros, como o esperado (Figura 42). Em
seguida, procedeu-se a retirada do celofane
das faces das chapas, uma vez que ele adere
na superficie do material durante o processo de
prensagem. Para tanto, utilizou-se a lixadeira
orbital com uma lixa grossa (80) e outra mais
fina para um melhor acabamento (150) (Figura
43). Na sequéncia, as chapas foram medidas
novamente para verificar a espessura resultan-
te do material. Nao houve perda significativa,
apenas um decréscimo de 0,1 a 0,2 milimetros
em comparacao com a medida inicial (3.1mm).

Devido a espessura (3,1mm) e a granolu-
metria do residuo (entre 28 e 60 mesh) em-
pregado na chapa, ocorreu variacado na com-

pactacao do material durante a prensagem,
pois o processo de acomodacdo manual e
a olho nu do compésito tornou-se mais di-
ficil quando comparado ao das chapas com
maior espessura (VALARELLI et al., 2009;
ALVES et al., 2015). Nas Figuras de 44 a 48,
€ possivel observar a aparéncia do aglome-
rado apds o lixamento, assim como o po-
sicionamento dos gabaritos em regidoes em
que houve compactacao ideal do material.
Os desenhos das pecas (joias/produto) fo-
ram impressos em escala 1:1, recortados
e colado com fita crepe na superficie das
chapas de aglomerado para serem usados
como moldes, e com isso obter maior fideli-
dade ao traco no produto final.

Em seguida, utilizou-se a serra de fita para
0Ss cortes mais grosseiros por conta do tama-
nho das pecas e separando-as quando possi-
vel, respeitando as normas de seguranga do

Figuras 42 e 43: Medicao da espessura da chapa de aglomerado com paquimetro e processo de retirada do
celofane presente na superficie do aglomerado. Fonte: autora, 2017.




Figuras 44, 45, 46,
47 e 48: Processo
de posicionamento
dos moldes e
recorte das chapas
de aglomerado

de bambu. Fonte:
autora, 2017.




Figuras 49 e 50: Mesa

de marcenaria do LDMP

com algumas ferramentas
utilizadas e micro retifica com
disco de lixa dando forma final
as pecas projetadas. Fonte:
autora, 2017.

laboratério. Para finalizar os cortes, foi empregado o arco de serra
alemao com uma lamina para madeira adaptada (Figura 48).

Com o objetivo de refinar a forma das pegas, utilizou-se a mi-
cro retifica pneumatica com um disco de lixa com didmetro con-
dizente com as curvas do gabarito (Figuras 49 e 50). As areas
de furo foram feitas também com a micro retifica utilizando uma
broca n°® 8. Para tanto, fez-se alguns furos na peca para fragilizar
e retirar o méximo do material. O desbaste das saliéncias foi feito
com uma lixa 80, para facilitar o acabamento posterior, empregan-
do-se limas do tipo améndoa e redonda para dar a forma final aos
furos. No final desta etapa do processo, foi utilizada lixa 150 para
fazer o acabamento em toda a extensao das pecas.

Além do aglomerado de bambu, as joias elaboradas no proje-
to possuem elementos em cobre na forma de folha e ou chapa
circular e semiesfera. O cobre ¢ um metal com caracteristicas fisi-
co-mecanicas importantes para a industria como alta durabilidade,
boa resisténcia a corrosao, boa maleabilidade e ductibilidade. Em
decorréncia destas propriedades, pode ser encontrado em diver-
sos tipos de produtos como computadores, valvulas, bijuterias,
fios, tubulacoes, embarcacoes, eletrodomésticos, dentre outros
(SILVA, 2010). Em ambito mundial, 35% da demanda de cobre &
suprida por meio da reciclagem de lixo eletrénico reciclado, uma
vez que o processo nao interfere em sua qualidade e desempenho




(SILVA, 2010). Entretanto, ha a necessidade de
envernizar este metal para evitar sua oxidacao
e alteracao ao entrar em contato com oxigénio.

ACABAMENTO DAS PECAS

Finalizado o processo de obtencao das
pecas de aglomerado de bambu, iniciou-se a
aplicacao de folhas de cobre em algumas pe-
cas com o objetivo de agregar valor ao produto.
A folha de cobre é um material muito delicado
e exige um manuseio cuidadoso, uma vez que
rasga facilmente. Para fixar a folha no aglome-
rado foi aplicada cola branca (Cascorez Por-

celana Fina), diluida com um pouco de agua,
usando um pincel. Contudo, aplicando uma
fina camada, sem encharcar o aglomerado, o
que dificultaria a etapa seguinte.

Apds umedecer a superficie com a cola
diluida, a folha de cobre foi cuidadosamen-
te colocada sobre a peca, usando um pincel
de cerdas bem macias, com movimentos do
dentro da peca para fora, para eliminar imper-
feicdes como sobreposicoes dafolha, dobras,
dentre outras. Por ser um material “fluido, a
folha de cobre permite diferentes aplicacoes e
variagdes, que possibilitou experimentacoes

Figuras 51,52, 53, 54, 55 e 56: Processo de aplicagao da folha de cobre. Fonte: autora, 2017.




para testar as possiveis formas de aplicacao e
seus efeitos visuais, proporcionando as pecas
brilho, exclusividade e singularidade, caracte-
risticas muito presentes na joalheria contem-
poréanea (Figuras 51 a 56).

As pecas que receberam a aplicacdo da
folha de cobre “descansaram” durante 7 ho-
ras (Figura 57). O excesso da folha foi retirado
primeiramente com a mao e o restante, par-
tes pequenas e préoximas da drea com a folha
colada, foram retiradas esfregando o pincel de
cerdas macias com movimentos delicados.
Na Figura 58, é possivel observar folha de
cobre no perfil da peca, mesmo apds ter rea-
lizado o procedimento descrito acima. Neste
caso empregou-se lixas com gramatura de 80
e 150 para retirar o excesso, provavelmente
decorrente de cola aplicada nas laterais. Fi-
nalizada esta etapa, observa-se uma varie-
dade de texturas e efeitos visuais sob a acdo
da luz (Figuras 59 a 64), como resultado das
experimentacdes com a folha de cobre, seja
amassando-a, recortando-a ou lixando sua
superficie. Finalizada essa etapa, as pecas
foram impermeabilizadas para evitar oxidagcao
do cobre, além de aumentar a durabilidade do
produto como um todo.

O processo de manufatura dos protétipos
ocorreu de forma experimental quanto a for-
ma final e 0 acabamento destes, uma vez que
ha elementos exclusivos em cada peca (apli-
cacao e desgaste de folha de cobre), sendo
que ocorreram algumas alteracdes nas joias
em funcao do olhar plastico e particular da de-

Figuras 57 e 58: Pecas com aplicag@o de folha de cobre.
Fonte: autora, 2017.




Figuras 59,60, 61,62,63 e 64: Textura
e efeitos visuais das pegas com
aplicagdo de folha de cobre.

Fonte: autora, 2017.




signer. Para algumas joias, foram produzidas
pecas de cobre (semiesferas e chapa circular),
as quais receberam um tratamento de limpe-
za com disco de filamentos de aco para reti-
rar manchas e defeitos (Figuras 65 e 66). Em
seguida, procedeu-se o polimento das pecgas
com abrasivos mecéanicos e a aplicacao de
verniz para evitar sua oxidacdo e consequen-
te danificacédo (Figuras 67, 68 e 69). As pecas
finalizadas apenas com o aglomerado de bam-
bu cru e as com aplicacdo de folha de cobre
receberam acabamento em resina poliéster
cristal com o intuito de aumentar a durabilida-
de do produto e realcar sua beleza.

A resina poliéster cristal foi eleita para a
impermeabilizacao das pecas de chapa de
aglomerado de bambu devido as suas carac-
teristicas fisico-mecanicas e estéticas (trans-
paréncia/vitrea), desejadas pela designer.
Além destas peculiaridades, a resina cristal
realcou a cor do cobre e “resgatou” a cor dou-
rada do residuo de bambu, perdida durante o
processo de retirada do celofane com lixa. No

processo de impermeabilizacdo do produto
final, a resina foi preparada de 10 em 10 mL
(4 gotas de catalisador butanox), uma vez que
apo6s misturado o catalisador a resina, o tem-
po de tralho é em torno de 15 minutos (inicio
do processo de polimerizagao). Vale ressaltar
que, é necessario misturar os componentes
delicadamente com o intuito de evitar a for-
macao de bolhas (Figuras 70, 71, 72 e 73).

Figuras 65 e 66: Processo de limpeza das pecas de
cobre e aparéncia antes do polimento e envernizagéo
Fonte: autora, 2017.




Figuras 67,68 e 69: Processo e produtos empregados no polimento e na envernizagdo das pecas de cobre.
Fonte: autora, 2017.

Figuras 70, 71,72 e 73: Etapas do processo de aplicac&o da resina cristal sobre a peca. Fonte: autora, 2017.




PRODUTO FINALIZADO

Figura 74: Pingente Con-
gresso. Fonte: autora, 2017.

Figuras 78 e 79: Pingente Copan Figura 77: Pingente Planalto
(frente e verso). Fonte: autora, 2017. Fonte: autora, 2017.




CONSIDERACOES FINAIS

Uma vez obtidos os protétipos de joias
produzidos a partir de aglomerado de residuo
de bambu e resina de mamona, o projeto al-
cancou parcialmente seus objetivos iniciais,
produzir matéria-prima (chapa de aglomera-
do de residuo de bambu) e os protétipos. As
chapas de aglomerado na espessura 3,Tmm
possuem resisténcia adequada ao género do
produto, no entanto, a distribuicdo heterogé-
nea do compdsito gerou regides mais frageis
e com acabamento inferior.

O acabamento final das pecas com a re-
sina poliéster cristal também demonstrou
necessidade de aprimoramento. O resultado
nao corresponde ao esperado, uma vez que a
resina empregada nao completou o processo
de polimerizacao. Algumas hipoteses: a re-
sina poliéster cristal reagiu com a resina de
mamona presente na chapa ou a composigao
daresina cristal estava alterada, considerando
gue um corpo de prova feito com a resina pura
também nao curou como o esperado.

Desenvolveram-se joias contemporaneas
com valor agregado, pecas exclusivas e sin-
gulares. Além da matéria-prima, as estilas
de bambu de aspecto dourado, o produto ga-
nhou aplicacoes em folha e pecas de cobre, o
que conferiu efeitos visuais e texturas Unicas
a cada peca. O elemento cobre, especifica-
mente, suas infinitas possibilidades de uso
trouxeram o aspecto experimental e artesanal
as joias. Outro aspecto a ser considerado em

relagcdo ao emprego da folha de cobre é o re-
alce da beleza do aglomerado de bambu e da
simplicidade do trago dos desenhos das joias.
A leveza, o brilho e a beleza das joias ma-
nufaturadas foram considerados satisfatérios
diante dos problemas relatados e da idealiza-
cao inicial. Ap6s seu descarte, o material das
joias pode ser reinserido no mercado de ou-
tras maneiras ao ser triturado. Portanto, pode-
se afirmar que os objetivos foram alcancados
parcialmente e que o trabalho pode contribuir
com novas pesquisas no segmento de Joa-
Iheria Contemporénea e Design de Produto e
com o aprimoramento de matéria prima, aca-
bamentos, processo criativo e da insercao da
experimentacao no processo produtivo.
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