GOYERNO DO ESTADO

Centro Paura Souza \’i\\k-SAo PAULO

Faculdade de Tecnologia de Americana
Curso Superior de Tecnologia em Produgao Téxtil

RESISTENCIA NA COSTURA - DESEMPENHO
EM ROUPAS PROFISSIONAIS

ALINE DOS SANTOS DE CAMPOS
MAYARA MARTINS DA ROCHA

Americana, SP
2014



CentrO Paura Souza \i\\k-smﬁgﬂﬁﬁﬁtg

Faculdade de Tecnologia de Americana
Curso Superior de Tecnologia em Produgao Téxtil

RESISTENCIA NA COSTURA - DESEMPENHO
EM ROUPAS PROFISSIONAIS

ALINE DOS SANTOS DE CAMPOS
MAYARA MARTINS DA ROCHA

Trabalho de conclusédo de curso,
desenvolvido em cumprimento a
exigéncia curricular do Curso Superior
de Tecnologia em Producao téxtil da
Fatec - Americana, sob orientacdo da
Prof.2 Maria Adelina Pereira.

Area: Qualidade, Confeccéo

Americana, SP
2014



FICHA CATALOGRAFICA - Biblioteca Fatec Americana - CEETEPS
Dados Internacionais de Catalogacao-na-fonte

Campos, Aline dos Santos de
C21r Resisténcia na costura: desempenho em roupas
profissionais. / Aline dos Santos de Campos ; Mayara
Martins da Rocha. — Americana: 2014.
80f.

Monografia (Graduacdo em Tecnologia Téxtil). - -
Faculdade de Tecnologia de Americana — Centro
Estadual de Educacéo Tecnolégica Paula Souza.

Orientador: Prof. Me. Maria Adelina Pereira

1. Confeccao — uniformes profissionais |. Rocha,
Mayara Martins da Il. Pereira, Maria Adelina Ill. Centro
Estadual de Educacéo Tecnolégica Paula Souza —
Faculdade de Tecnologia de Americana.

CDhu:687.17




Aline dos Santos de Campos e Mayara Martins da Rocha

RESISTENCIA NA COSTURA - DESEMPENHO EM ROUPAS
PROFISSIONAIS

Americana, Dezembro de 2014.

Banca Examinadora:

i RS "<

Trabalho de graduagdo apresentado
como exigéncia parcial para obtengdo do
titulo de Tecno6logo em Produgdo Téxtil
pelo CEETEPS/Faculdade de Tecnologia
— Fatec/ Americana.

Area de concentragdo: Tecnologia da
Confecgao e Vestuario.

José Fornazier Camarge-Sampaio
Mestre

CEETEPS/Fachdaded ecnologia
l’twc&t&t\\@@,mm

— Fatec/ Americana

Maria Adelina Pereira
Mestre
CEETEPS/Faculdade de Tecnologia

— Fatec/ Americana

Gigelg/ Calixto Fernandes.
Bacharel em Moda.

UNISAL - Centro Universitario Salesiano de Sao Paulo.



AGRADECIMENTOS

Hoje, vivemos uma realidade que parece um sonho, mas foi preciso muito
esforco, determinacdo, paciéncia, perseveranca, ousadia e maleabilidade para
conquistar, sabem que nada disso € possivel conquistar sem o0 apoio de grandes
pessoas. Pessoas quais temos terna gratidéo por terem colaborado para que este

sonho pudesse ser concretizado.

Agradecemos primeiramente a Deus pelo dom da vida, pelo seu amor
infinito,e por ter nos dado a familia, as nossas bases e maiores exemplos. Obrigada
por cada incentivo e orientacdo, pelas oracdes a favor, pela preocupacao para que

estivéssemos sempre seguindo o caminho certo.

A carissima professora Maria Adelina que, com muita paciéncia e atencao,

dedicou do seu valiosissimo tempo para orientar cada passo deste trabalho.

Ao Rodrigo Souza que nos acompanhou nos ensaios com o dinamémetro e
ao professor Benedito do Senai Francisco Matarazzo e a todos que de alguma forma
ajudaram, agradeco por acreditarem em nosso potencial, nas ideias e devaneios,

principalmente quando ja tinhamos perdido a esperanca.



EPIGRAFE

“Néo é no siléncio que os homens se fazem, mas na palavra, no trabalho, na acéo-

reflexdo.”

Paulo Freire



DEDICATORIA

Aos nossos familiares e amigos e a todas as

pessoas que nos deram apoio.



RESUMO

O presente trabalho vem como forma de aumentar os niveis de qualidade no
vestudrio profissional por meio de caracteristicas de tecidos, costura e suas devidas
resisténcias para uso em uniformes profissionais, tomando como base o uniforme da
Marinha Brasileira, a partir de conceitos, normas e testes fisicos.

Palavras Chave: Confeccao, Resisténcia, Uniformes Profissionais



ABSTRACT

This study comes conceptualize how to increase levels of quality in professional
clothing through features fabrics, sewing and their respective resistors for use in
professional uniforms, based on the uniform of the Brazilian Navy, from concepts,
norms and physical tests.

Keywords: Confection, Endurance, Professional Uniforms.
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INTRODUCAO

As normas tém o objetivo de aprimorar a qualidade dos produtos e servigos
dos setores téxteis, pois assim é possivel ter um padrdo de qualidade quando se
leva em consideracao o tipo de tecido e sua composi¢cao para entdao determinar a
densidade de pontos, o tipo de linha e seu titulo, o tipo de costura entre outros
detalhes os quais sdo importantes e devem ser levados em consideragcdo no
momento da confeccdo do uniforme profissional, sendo necessario uma

normatizagéo pelo setor confecionista na produ¢cdo do mesmo.

De acordo com Mario Araujo (1996), Os testes importancia ndo s6 como o
indice de avaliacdo de Valores econdmicos, mas também como fator
preditvo em relacdo ao uso e ao desempenho, a duracdo e o
comportamento: a "qualidade" é na verdade o conjunto claro de
propriedades que caracterizam qualquer produto e torna-lo adequado para
usos especificos; para evitar interpretacdes subjetivas, muitas vezes
incorretas e, portanto, pouco ou nada proximo da realidade, a qualidade
deve ser medido, controlado por série na de operacOes realizadas por
métodos padrdo que sdo realizados em tecidos e tem a finalidade de
determinar a qualidade, este € de fundamental.

Porem quando se fala da importancia da resisténcia na costura, pode se
observar que ndo ha uma norma eficiente ou padrao a ser seguido, com iSso surge

esse trabalho que pode esclarecer estes pontos técnicos.

O esgarcamento na costura vem indicar a propensao do tecido em abrir-se
mediante a forca aplicada, ja a determinacéo da resisténcia a costura € quando se

aplica uma forca perpendicular a costura.

A resisténcia da costura € a forgca maxima necessaria para o rompimento de
uma costura no corpo de prova, podendo ter o rompimento da costura,
esgarcamento do tecido ou esgarcamento da costura. (ABNT NBR 13374
DETERMINACAO DA RESISTENCIA DA COSTURA EM MATERIAIS
TEXTEIS CONFECCIONADOS OU NAO
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1. Uniforme Profissional

O uniforme € uma peca extremamente importante para quem faz o seu uso

pois o seu conforto e mobilidade irdo interferir diretamente na sua produtividade.

Ha algumas décadas o uniforme vinha com o objetivo de padronizar os
trabalhadores, isento de conforto, design ou seguranca. Hoje o uniforme é uma peca
importante no dia-a-dia dos usuarios e que precisa ser adequado as tarefas de cada

funcdo, confortavel e garantir a autoestima do colaborador.

1.1 Historia Do Uniforme

Atualmente os uniformes militares sdo desenvolvidos para serem quase
imperceptivel utilizando o método da camuflagem, porem nem sempre foi assim
entre o século XVIII e XIX os uniformes militares eram feitos com cores vistosas e
até bem fortes, como a calga azul e a jaqueta vermelha que os homens da “Linha
Vermelha”, da Inglaterra usavam Portugal, Franca, Espanha entre outros paises
também utilizavam esse padrdo de uniformes, na época essas cores tinham alguma
vantagem, pois permitiam que os homens se reagrupassem com maior facilidade
para formacao das tropas, entretanto faziam de cada soldado um alvo facil, com o
tempo as cores vistosas foram sendo substituido por cores de uniformes mais

discretos como cinza, caqui etc.

No Brasil podemos observar no trecho abaixo de Varnhagen que a evolucéo
do uniforme foi pelo mesmo caminho, “Guerra dos Mascates” ocorrida no inicio do

século XVIII, ele diz:
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‘Do traje nossos fuzileiros de entdo teremos perfeita ideia, dizendo que era

com pouca diferenciacdo dos mosqueteiros: calgcdes e meias com sapatos e fivelas,
sendo as fardas umas sobrecasacas agaloadas de mangas largas, e 0s chapéus de

trés bicos, dos quis um ficava para diante.” (*)

O Brasil seguia aproximadamente o que era usual em outros paises
ocidentais. Entretanto, por vezes, isso se mostrava inadequado ao combate em

certos terrenos.

Em fins do século XIX no conflto de Canudos Euclides da Cunha, que
acompanhou parte da Guerra no proprio local, observou que os soldados "do
governo”, estavam sempre em desvantagem, e que muito mais adequado era o
vestuario de couro dos sertanejos, face as adversidades da caatinga. Menciona,
primeiro, em Os Sertdes, o problema decorrente do uniforme que entdo se usava no

Exército:

"Soldados vestidos de pano, rompendo aqueles acervos de espinheirais e
bromélias, mal arriscavam alguns passos, deixando por ali, esgarcados, o0s

fardamentos em tiras."

"O héabito dos vaqueiros era um ensinamento. O flanqueador devia meter-se
pela caatinga, envolto na armadura de couro do sertanejo - garantido pelas
alpercatas fortes, pelos guarda-pés e perneiras, em que rocariam inofensivos os
estiletes dos xiquexiques pelos gibdes e guarda-peitos, protegendo-lhe o térax, e
pelos chapéus de couro, firmemente apresilhados ao queixo, habilitando-o a

arremessar-se, imune, por ali adentro."

E, como que adivinhando as objecdes, acrescenta:

"Nao seria, isso, excessiva originalidade. Mais extravagantes sdo os dolmas

europeus de listas vivas e botdes fulgentes, entre os gravetos da caatinga decidua."
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A licdo no Brasil e no mundo, foi rapidamente aprendida de que Uniformes

reluzentes, hoje? S6 mesmo em museus e em desfiles militares, os uniformes deve
se adequar a necessidade de cada um, e que mais importante do que a aparéncia

do uniforme é a qualidade e o desempenho.

Figura 1 - Soldado do Segundo Regimento do Rio de Janeiro,1786

Fonte: Laemmert, 1877, p. 830
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Figura 2 - Soldado de Cavalaria, 1841

Fonte: Laemmert, 1877, p. 830

1.2  Selo Qual

O Selo Qual € um programa brasileiro de auto-regulamentacdo de roupas
profissionais, escolares, militares e vestimentas. Surgiu em 2006 criados pela Abit
em parceria com empresas do setor e da Agencia Brasileira de Desenvolvimento
industrial a fim de estabelecer parametros de qualidade inovacéo e responsabilidade
socioambiental na industria da confec¢cdo. Em 2012 Foi expandido para todo o setor

téxtil.
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Controle e
fornecedor de
matéria prima

(incluindo

acessorios)

O fornecedor deve estabelecer e implementar a inspecao ou
outras atividades necessarias para assegurar que a matéria-
prima adquirida, incluindo tecidos, corantes e pigmentos,
aditivos, linhas, botbes, etc, atenda aos requisitos de
aquisicao especificados no momento da compra.

NOTA: No caso do fornecedor da matéria-prima apresentar a
certificacéo selo Qual em um dos trés niveis, o Fornecedor
que estiver no processo de certificacdo estara dispensador
deste requsito para a matéria prima certificada

Medicéo e
monitoramento
de processos e

produtos

Ofornecedor deve aplicar métodos adequados para
monitoramento e, onde aplicavel, para medicao dos
processos em alcancar os resulaods planejados. Quando os
resltados planejados nao forem alcangcados, correcdes e
acoes corretivas devem ser execultadas, como apropriado.
O fornecedor deve monitorar e medir as caracteristicas do
produto para verificar se os requitos doram atendidos. Isto
deve ser realizado em estagio apropriados do processo de
realizacéo do produto, de acordo com as providencias
planejadas. Evidencia de conformidade com os critérios de
aceitacado deve ser mantida.

Registros devem indicar a(s) pessoa(s) autorizada(s) a liberar
0 produto para entrega ao cliente.

Ensaios basicos Os ensaios basicos sdo aqueles ensaios que devem ser

realizados em todos os produtos sujeitos a certificacdo em todos os niveis,

correspondem a avaliacdo do desempenho das caracteristicas gerais das roupas,

independentemente de sua aplicacdo. S&80 ensaios realizados nos produtos

acabados. Conforme as regras pré-estabelecidas pelo programa.

Ensaios Especificos Os ensaios especificos sdo aqueles ensaios que devem

ser realizados para avaliar o desempenho necessario para atender as necessidades

de uma aplicacao especifica ou especial.
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Geralmente estdo relacionados a protecdo do usuario ou da atividade

relacionada a aplicagdo. Outros tipos de ensaios poderdo ser necessarios, conforme
as aplicagcbes da roupa, sendo sempre realizado conforme norma especifica
aplicavel. Os ensaios especificos podem ser realizados na matéria prima utilizada

para a confeccéo das roupas.

A qualidade do produto é um fator de competitividade determinante no
mercado interno europeu e internacional. Contudo, o atual conceito de qualidade ndo
abrange apenas o produto tangivel (produto efetivamente transacionado), mas todo o
conjunto produtivo/servicos/nivel de satisfacdo do consumidor que determina o
sucesso da empresa no mercado.
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1.3 Ficha Tecnica Do Tecido Rip Stop

1
FICHA TECNICA
ORDEM: 20245 ARTIGO: RIP STOP DATA:
%o Cod.Fio Descrigdo do fio de Urdume N° Fios G/ML
Fio Cor titulo k
68% CO/PES | CO/PES 50/50% 20/1 NE CRU 20 0.59 7168 2220
68%
5845
Ya Agulha [Cod. Fio Descrigéo do fio de Trama N° Fios |GIM
Fio Cor titulo k

32% 1 CO/PES CO/PES 50/50% 20/1 NE CRU 20 0,59 3570 105.3

32% 3570,0
Fase Fiosicm |Bts/cm Giml G/m2 Largura |Contragdo
Tear 42,00 21,00 327,30 192,50 1,70|Urdume _ |Trama
Cri Tedrico 43,20 21,60 337,40 204,49 1,65 3,00 3
Cri Real
Acab. Tedrico 44,63 22,30 347,80 217,39 1,60 3,00 3
Acab Real 200 1,60
Ligamento: TELA RIP STOP 10x1
Desenho: Familia:
Passamento: conf desenho
Desenho: N° de Fios do Raport:
Total de Quadros:
Total de Fios Rolo: 7168 Sentido do Desenho:
Total de Fios Qurela:
Pente Fundo 1413 Colegdo:
Fios

JATO PINCA
Composigéo CO/PES 50/50% Fomagéo de Cala:
X
]

1.4 Caracteristicas de Costura

A peca a qual vamos abordar € a calca do uniforme militar, tecido cinza 50%
Poliéster 50% algodao, com uma gramatura de 220,0 g/m2 com uma densidade de

21 bat/cm 44 fios/cm urdume sendo seu titulo no Urdume Ne 20/1 e Ne 20/1 para a
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Trama. As calgcas da marinha devem estar isentas de defeitos e a valiagdo dos

defeitos deve ser feita de acordo com a Norma MAR 71000/022.Tela Rip Stop, total
fios rolo 7168, pente 14/3.

Figura 3 - Croqui Calca militar

Fonte: Marinha, 71000/174A Outubro 1997.



Figura 4: Vista do diateiro e traseiro

cintura

4¢5

Fonte: Marinha, 71000/174A Outubro 1997.

Figura 5 : detalhes do bolso lateral aberto e fechado

Ls

Fonte: Marinha, 71000/174A Outubro 1997.
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Figura 6 : detalhes do bolso faca e forro

Fonte: Marinha, 71000/174A Outubro 1997.

Figura 7 : Vista da portinhola do bolso traseiro

Fonte: Marinha, 71000/174A Outubro 1997.

Figura 8 : Detalhe do bolso traseiro

Fonte: Marinha, 71000/174A Outubro 1997.



Figura 9 : Vista da braguilha aberta

/Q-/

\ 4

Fonte: Marinha, 71000/174A Outubro 1997.

Figura 10 : Posicionamento dos passantes

‘ Lo ‘ Lo ‘

Fonte: Marinha, 71000/174A Outubro 1997.

Figura 11 : Vista interna da braguilha.

Iqol

o

Fonte: Marinha, 71000/174A Outubro 1997.

23



1.5 Costuras
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OperacOes de Maquinas Compone | Linha Bitola Pontos
costura ntes de costura /
costura cm
Pespontar portinholas | ponto fixo 2 agulhas e 80 64mm |35+
traseiras e laterais agulhas bobinas 0,5
Casear portinhola maquina de agulha e 120 | - | -
lateral casear bobina
Pregar e rebater forro | ponto fixo 1 agulha e 80 10/7mm |35+
nos bolsos dianteiros | agulha bobina 0,5
Fixar vista nos bolsos | ponto fixo 1 agulha e 80 5 mm 4.0 +
dianteiros agulha bobina 0,5
Fechar forros dos overlock 5 linhas | agulhas 80 64al1l0 |40+
bolsos mm 0,5
dianteiros loopers 120 ou
167
Embainhar bolsos ponto fixo 1 agulha e 80 35 mm 3,5+
laterais agulha bobina 0,5
Fazer cantos dos ponto fixo 1 agulha e 80 5 mm 3,5+
bolsos laterais agulha bobina 0,5
Pespontar laterais e ponto fixo 1 agulha e 80 1 mm 4,0 +
fundos dos bolsos agulha bobina 0,5
laterais
Casear fundos dos maquina de agulha e 120 | - | -
bolsos laterais casear bobina
Chulear braguilha overlock 3 linhas | agulha 80 4,4a54 |40+
mm 0,5
loopers 120 ou
167
Casear braguilha maquina de agulha e 120 | - | -
casear bobina
Pregar braguilha ponto fixo 2 agulhas e 80 64mm |35+
agulhas bobinas 0,5
Pregar pertingal ponto fixo 1 agulha e 80 7 mm 4,0 +
agulha bobina 0,5
Rebater pertingal ponto fixo 1 agulha e 80 40/2 mm | 3,5+
agulha bobina 0,5
Fechar gancho ponto fixo 2 agulhas e 80 64mm |35+
dianteiro agulhas bobinas 0,5
Pregar reforcos nos ponto fixo 2 agulhas e 80 64mm |35+
dianteiros agulhas bobinas 0,5
Fazer pences nos ponto fixo 1 agulha e 80 - 35+
traseiros agulha bobina 0,5
Pregar vistas dos ponto fixo 2 agulhas e 80 10 mm 4,0 +
bolsos traseiros, agulhas bobinas 0,5
formando vivos
Rebater vivos dos ponto fixo 1 agulha e 80 1 mm 35+
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bolsos pregando agulha bobina 0,5
portinholas
Fechar forros dos overlock 5 linhas | agulhas 80 64al1l0 |40+
bolsos mm 0,5
loopers 120 ou
167
Pregar reforgos nos ponto fixo 2 agulhas e 80 6,4mm |35%
traseiros agulhas bobinas 0,5
Fechar gancho ponto corrente 2 | agulhas 80 64mm |35+
traseiro 0,5
Agulhas loopers 120
Fechar laterais ponto corrente 2 | agulhas 80 6,4mm |35+
0,5
Agulhas loopers 120
Pregar portinholas ponto fixo 2 agulhas e 80 64mm |35+
laterais agulhas bobinas 0,5
Pregar bolsos laterais | ponto fixo 1 agulha e 80 1 mm 35=
agulha bobina 0,5
Fechar entrepernas overlock 5 linhas | agulhas 80 4,4a54 |40+
mm 0,5
loopers 120 ou
167
Fixar passantes na ponto fixo 1 agulha e 80 3 mm 4,0 +
cintura da calca agulha bobina 0,5
Pregar cos ponto corrente 4 | agulhas 80 6,4mm |35+
0,5
agulhas loopers 120

1.6 Tipos de Ponto

A resisténcia da costura tem relacéo direta com a escolha do ponto utilizado,

tanto como a linha e o posicionamento também influencia.

Tipos de pontos de costura utilizados para confeccdo dos uniformes.

A unido das partes que compfe as pecas geralmente é feitas através de

costuras compostas por pontos.

A elasticidade da costura €, sobretudo funcdo do tipo de ponto utilizado,
intervindo a extensibilidade da linha apenas ligeiramente na extensibilidade
longitudinal da costura.
A costura de ponto de cadeira a duas linhas e as suas derivadas bem como
as costuras cerzidas, sdo nitidamente mais elasticas que as costuras de
ponto preso. A elasticidade € dada pela quantidade de linha introduzida e
pelo modo como a prisdo se faz ao formar a cadeia.(TECNOLOGIA DO

VESTUARIO, MARIO ARAUJO, 1996 p.436)
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A seguir podemos observar os pontos utilizados na confecgcdo que se

enquadram na classe de pontos 300, 400, 500, 600,700.

Existe uma variedade de pontos de costura, todos criados para atender o0s
objetivos especificos, por isso 0s pontos sdo separados em classes, que obedecem
as normas criadas pela ABNT (Associacao Brasileira de Normas Técnicas) e ISSO
(International Organization for Standardization) com objetivo de padronizar esses

pontos na industria. (ver fonte para usar como citacao)

Conforme a tabela abaixo:

Pontos
100 - Ponto corrente de uma linha Dividido em 6 tipos — 101 a 106
200 — Ponto manual Dividido em 4 tipos — 201 a 204
300 — Ponto fixo Dividido em 14 tipos — 301 a 314
400 — Ponto corrente multilinhas Dividido em sete linhas — 401 a 407
500 - chuleado Dividido em 12 tipos — 501 a 521
600 — Recobridor (costuras de ambos Dividido em 7 tipos — 601 a 607
os lados)

Em especial vamos destacar os pontos padrdo na area de confeccao de

uniformes profissionais.
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1.6.1 Ponto Galoneira

Figura 12 — Ponto Galoneira

Fonte:www.forma-te.com/mediateca/.../19640-tipos-de-pontos-de-costura.html
Acessado:11/10/13.

Figura 13 — Ponto Galoneira em diferentes angulos

Fonte:www.forma-te.com/mediateca/.../19640-tipos-de-pontos-de-costura.html
Acessado:11/10/13.

O ponto da Galoneira € um ponto corrente de multilinhas, na tabela de
classificacdo esse ponto vai de 400 a 407, essa classes de ponto sdo formadas por

duas ou mais linhas.

Em especifico o ponto 406 e 407 que sao feitos pela galoneira sendo o 406
composto por duas linhas nas agulhas e uma no looper e o 407 com trés linhas nas

agulhas e uma no looper.
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Esses pontos sdo muito utilizados na malharia por serem pontos mais

elasticos comparados ao ponto fixo.

1.6.2 Ponto Fixo

Figura 14 - Ponto Fixo

Fonte:www.forma-te.com/mediateca/.../19640-tipos-de-pontos-de-costura.html
Acessado:11/10/13.

O ponto fixo geralmente € formado por duas linhas, esse ponto na tabela vai
de 300 a 314, esses pontos sao constituidos pela linha da agulha que interligam com
a linha da bobina utilizando uma lancadeira, esse ponto € muito conhecido pela sua
caracteristica de resisténcia e maior duracdo, porem a desvantagem é ter que

recarregar a bobina.

1.6.3 Ponto Chuleado (Overloque)

Figura 15 — Ponto Chuletado
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Fonte:www.forma-te.com/mediateca/.../19640-tipos-de-pontos-de-costura.html
Acessado:11/10/13.
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O ponto chuleado geralmente é usado para fazer bordas de acabamento, e

também unir partes de algumas pecas, na tabela sua classificagdo vai de 500 a 521,

sdo pontos com a caracteristica eléstica.

Porém o ponto mais comum é o 504 que é formado por trés linhas sendo uma
da agulha e uma de cada lacador (Que forma a lacada), geralmente é feito na

maquina de overloque por isso o nome “overlocar” virou sinénimo de chulear.

1.6.4 Tipos de Costura

Segundo a Tabela presente na norma os tipos e perfis de costura usados para

a confeccao séo os seguintes:

Perfis de costura

Costuras Perfis

Fazer passadores

Fechar portinholas

Pregar portinholas

Embainhar bolsos

Pregar bolsos

Pespontar bolso formando o
compartimento de caneta

Chulear vistas das frentes

Fazer pontas das vistas

Fechar gola

Pregar palas nas costas

Unir ombros

Pregar gola

Rebater gola

Pregar mangas

Fechar mangas e laterais

Embainhar mangas

Embainhar barra

b EERNEREEEE U LE

Legenda ‘ I ‘Tecido da camisa ‘ Entretelas
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1.7 Densidade dos Pontos

Escolha de pontos por cm de acordo com a gramatura do tecido. Na

confeccao de roupa profissional € fixo 5 pontos por cm.

7z

Bitola por cm (Bitola € a grossura ou diametro da linha) no nosso caso
utilizamos de 0,1 cm até 3,5 cm, € muito importante destacar a quantos cm foram

utilizados em cada costura para manter um padréo de qualidade.

» Consumo

CONSUMO ESTIMADO DE LINHA
POR TIPO DE PONTO EM UM METRO DE COSTURA
TIPODEPONTO |  ILUSTRAGAO AGULHA |LOOPER/LAN{TRANCADOR TOTAL
(m) | CADEIRA (m)| (LOOPER) | (m)
PONTO FIXO 1 ——
CLASSE 301 WO L | 140 1,40 2,80
PONTO
CORRENTE 2,40 2,95 5,35
CLASSE 401
PONTO
CORRENTE
PASSANTE 4.80 8,70 13,50
(2 agulhas - 1looper)
CLASSE 406
PONTO
CORRENTE 2,40 5,00 7,20 (21,80
CLASSE 602
(GALONEIRA)
OVERLOCK 2,40 5,00 7,00 |14,40
CLASSE 504
INTERLOCK i r
COSTURA DE | soomifmmelfmmsnr 2,40 2,95
SEGURANCA P 7,00 |20,40
CLASSES 1 N
empeiconn aEED 2,40 5,00

Fonte: Tipos de pontos de costura, Forma-te acesso em:11/10/13.



31
1.7.1 EscolhadalLinha

A linha de costura tem uma durabilidade consideravel, tem como objetivo
proporcionar uma boa aparéncia e bom desempenho no ponto, os fatores principais
a ser observado é a espessura da linha, a cor, pois deve ser escolhida de acordo
com a tonalidade do tecido tendo um resultado final de qualidade referente a
combinagao de ambos, resisténcia, elasticidade e uma boa “costurabilidade” ou seja
um bom desempenho na maquina de costura referente a quebra, formacdo de

pontos e um bom acabamento na superficie da costura.

A espessura final da linha é denominada “Grist”’, “Etiqueta”, “Tex” ou “Titulo”,
guanto mais fina for a linha melhor, porém é necessario verificar as solicitagcbes
referente a resisténcia da costura, na maioria as linhas mais grossas sdo mais

resistentes, dado o mesmo teor de fibras e estruturas dos fios.

Costuras com linhas mais finas que se misturam mais na superficie e ndo tem
tantos problemas de abrasdo ao contrario de costuras com linhas mais grossas, as
linhas finas tem um melhor desempenho com as agulhas finas e produzem menos

distorcéo nos tecidos do que as agulhas grossas.

A linha de costura para roupas profissionais, tanto para costura interna e
externa a cor deve ser de acordo com a tonalidade do tecido, sendo permitidas

somente linhas com a composicédo mistas de poliéster/Algodao ou 100% poliéster.

1.7.2 Classificacao das linhas

A limitacdo de fibras naturais levaram as Linhas a ser feita com as fibras
sintéticas, tendo as caracteristicas de alta tenacidade, resisténcia a abraséo e boa
resisténcia quimica, e para o armazenamento também, pois ndo sao afetadas por

umidade, apodrecimento, mofo ou bactérias.
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1.7.3 Linhas Utilizadas Em Roupas Profissionais

Linha 100% Poliéster Fiado

Figura 16 —Linhas de costura

Fonte: Linha poliéster, Setta acesso em 04/05/14

Linha de fibra fiada, feita de poliéster é mais E mais forte que as linhas de
algoddo, comparando-se a mesma espessura e disponiveis em uma ampla
variedade de espessuras e cores.

Figura 17 — Fibras Linha de costura

-
e
S
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Fonte: Torgao tudo sobre linha costura, COATS acesso em: 06/10/13.

Aplicacdes:

» Etiqueta 150

Para bobinas de maquina de bordas multicabecas e carretilhas de maquina de

coser convencionais e também para chulear “overlock”.

> Etiqueta 120
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Utiliza-se em costura de todos os tipos de tecidos leves e médios.

» Etiqueta 80

E a linha indicada para confeccdo de roupas profissionais, moletons, jeans

etc. Também sdo usadas para pespontar, casear, travetar e pregar botdes.

» Etiqueta 50
Linha indicada para confeccdo de jeans e calgcas, para tecidos mais
incorporados, utilizadas nas maquinas caseadeiras, travetadeiras e interlock de
bolsos.

» Etiqueta 36/30/25

Linha para pespontar em tecidos pesados.

Metragem dos
Efiqueta  ([Titulo (Ne) [cones.
150 602 13 716 metros
120 44/2 [ 8286 metros
120 44/2 [ 572 metros
a0 302 4572 metros
30 12102114 |2 286 metros
20 24/02/14 [3 657 metros
36 16/02/14 |3 657 metros
25 16/03/14 |2 286 metros

Fonte: Etiqueta linha e metragem, Setta ,acesso em: 04/05/14.

1.7.3.1 Linha Mista Poliéster/Algodéao
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Figura 18 — Linha Almada

Fonte: Torg&o tudo sobre linha costura, COATS acesso: 06/10/13.

A linha é fabricada com filamento continuo de poliéster de alta tenacidade,
recoberta com fibras nobres de algoddo, tem uma construcdo multi-cabos. Alta
resisténcia a costura e uma o6tima costurabilidade. Geralmente essa linha € utilizada

em roupas com alto valor agregado.

Metragem dos
Etiqueta  [Titulo cones. % PES/CO
60%PES
120 26 5 000 metros }40% CO
65%PES
80 36 5000 metros [35% CO
65%PES
50 42 5000 metros [35% CO
65%PES
36 64 5000 metros [35% CO
62%PES
25 110 2 500 metros [38% CO

Fonte: Etiqueta linha e metragem, Setta ,acesso em: 04/05/14.



1.7.3.2 As linhas de filamentos

Figura 19 — Linha Filamentada

Fonte: Torg&o tudo sobre linha costura, COATS acesso: 06/10/13.

E linhas mais fortes comparadas as linhas de fibras fiadas da mesma

espessura, 0 que resulta em maior durabilidade das pecas.

Linha de filamento texturizado grande maioria feita de poliéster e usada
primariamente como linha de looper. Filamento texturizado proporciona ao fio maior
cobertura e alongamento, porém é mais sujeito a enroscamento, na confeccéo é

utilizado para tecidos finos e meédios que também necessitam de uma boa

resisténcia na costura.

Etiqueta

Titulo (Ne)

Metragem dos
cones.

120

134

5 000 metros

1.7.4 Construcdo da Linha

As linhas de costura convencionais come¢am no ciclo de producdo como fios

singelos, fios produzidos pela tor¢céo de fibras curtas e filamentos continuos.
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Alguns contextos utilizados na construg¢ao da linha séo:

1.7.4.1 Torcao
Refere-se ao numero de voltas por unidade de comprimento solicitada para
juntar os cabos para dar a linha resisténcia e flexibilidade, essas tor¢des interferem

no desempenho da linha, quanto as lagcadas a vivacidade da linha entre outros.

1.7.4.2 Direcao datorcéo

A torgao para direita é identificada como torgao “S”, ja para esquerda é torgao
em “Z”, a maioria das maquinas de ponto fixo e outras maquinas foram
desenvolvidas para trabalhar com linhas com tor¢do em “Z”, pois linhas com tor¢ao

em “S” distorcem durante a formacao do ponto.

Figura 20 — Sentido de Torcé&o

Fonte: Torgao tudo sobre linha costura, COATS acesso em: 06/10/13.

A direcdo da tor¢cdo ndo afeta a resisténcia da linha, porem pode prejudicar

sua performance se nao for utilizada na maquina adequada.
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1.7.4.3 Cabos

Linhas de costura de fio, de filamentos e com alma s&o as Unicas estruturas
utilizadas na producéo de linhas de costura. Estas sédo produzidas por fibras ou
filamentos que sao alinhados e torcidos em conjunto, sendo retorcidas para formar
uma linha de costura com multiplos cabos, as formag¢des mais comuns séo de 2, 3 e

4 cabos.

Figura 21 — Construcéo linha filamentada

Fonte: Torcdo tudo sobre linha costura, COATS acesso em: 06/10/13.

1.7.5 Acabamentos dalinha

O acabamento dado a linha € para melhorar a costurabilidade com melhoria
na resisténcia e lubrificacdo na linha e também tem os acabamentos especificos

como resistente a chamas, anti-umidade, acabamentos anti-estaticos.

Caracteristicas importantes de uma linha de costura de qualidade.

Boa resisténcia a tracdo, escondendo 0s pontos seguramente durante a

lavagem e vestimenta.

Superficie lisa garante a auséncia de falhas e menos atrito entre a agulha e o
tecido durante costuras de alta velocidade. A linha deve ser bem lubrificada para

melhorar a costurabilidade e resisténcia a abrasao.
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Espessura/Diametro uniformes resultam em uma linha de costura que se

move de forma suave e rapida através do olho da agulha e tecido. Isto também afeta
a resisténcia a tragdo da linha, resisténcia a abrasédo e a sua tor¢do. Uma linha

irregular pode formar pequenos nos e enroscar no olho da agulha.

Y

A boa elasticidade permite a linha recuperar imediatamente o seu
comprimento original, depois que a tensé&o for liberada. A elasticidade da linha de

costura afeta a resisténcia e a qualidade do acabamento da costura.

A boa solidez da cor fornece imunidade a linha contra diferentes agentes a
gual ela serd exposta durante a fabricacdo ou lavagem. A linha, entdo, deve ser

uniformemente tingida.

Linhas de baixo encolhimento sendo usadas em tecidos com alto

encolhimento reduzem as chances de franzimento.

Boa resisténcia ao ataque quimico € uma propriedade desejavel da linha

utilizada em roupas que sofrerdo lavagens, alvejamento ou lavagem a seco.

Boa resisténcia a abrasédo garante um bom desempenho da costura e torna a

linha mais duravel.
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2 Resisténcia na Costura

A resisténcia na costura é fator fundamental para a qualidade do produto, com
o aprimoramento da norma da ABNT 13374, podemos chegar a um melhor
resultado, sendo possivel atingir parametros mais precisos, tornando a margem de
erro menor, ou seja, se estabelecemos valores fixos e concretos para a norma de
resisténcia os resultados tende a ficar mais préximo do esperado, garantindo uma
boa construcéo do confeccionado para o consumidor final, ndo s6 no desempenho e

conforto mais também na durabilidade.

Quando falamos de resisténcia na costura segundo a norma ABNT 13374:
1995, Material téxtil — Determinacdo da resisténcia da costura em materiais téxteis

confeccionados ou ndo — Método de ensaio.

O numero de pontos por centimetro influi diretamente na resisténcia da
costura do produto, mas deve se tomar cuidado porque 0 excesso de pontos
por centimetro pode levar aos rompimentos dos fios do tecido, causando o
seu enfraquecimento e em especial cuidado com tecidos que possuam
elastano que, se forem rompidos, podem levar a deformacdo do tecido,
gerando defeitos de costura irreversiveis.

Quanto a resisténcia a costura, executa se também no dinamémetro, o
limite de quanto é o ideal de resisténcia da costura varia muito em relacéo
ao tipo de costura e tipo de ponto utilizado, mas de forma geral a resisténcia
da costura ndo pode ser inferior a 10% da resisténcia do tecido.
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2.1 Ensaios Realizados

2.1.1 Tecido IBGE

Realizou se o ensaio de resisténcia no dinamémetro do SENAI, a amostra foi
o colete que era utilizado pelo IBGE, o ensaio de resisténcia do tecido foi efetuado

conforme a norma 13374, onde podemos observar os seguintes resultados abaixo:

‘ Tecido Azul IBGE

Tecido sentido urdume | Tecido sentido trama | %
Forga maxima (kgf) 16.22 14.7| 9%
Forca maxima (N) 159.3 144.16 | 10%
Alongamento Max. 14.55 24.77 | 70%
Alongamento Max. % 19.43 33| 70%

A partir dos dados apresentados pode se observar conforme o gréafico abaixo que os
resultados foram abaixo do esperado, levando em consideracdo que no fator
alongamento o resultado em porcentagem foi negativo, e o tecido ja estava com

muito tempo de uso podendo ter afetado o seu desempenho.

Tecido Azul IBGE

M Tecido sentido urdume M Tecido sentido trama %

24,77 19,43 33

16,22 14,7 14,55

9% 10% -70% -70%

Forga maximal(kgf) Forgca maxima (N) Alongamento Max. Alongamento Max. %
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2.1.2 Tecido Rip Stop

O ensaio da resisténcia do tecido Rip Stop foi realizado no dinamémetro da
FATEC, e utilizado como parametro a norma 13374, com amostras de 100 mm de
largura e 150 mm de comprimento, os resultados obtidos como pode se observar na
tabela e no grafico abaixo, foram obtidas porcentagens altas, podendo considerar
gue o tecido tem um bom desempenho, comparado aos resultados do urdume e da

trama, percebe se também que no sentido do urdume obteve um melhor

desempenho.
Tecido Rip Stop
Tecido sentido urdume Tecido sentido trama %
Rupture force(N) 186.4 86.2 | 54%
Max force (N) 805.8 411.2 | 49%
Ebreak (mm) 22.57 18.2 [19%
ElongationB(%) 30.09 28| 7%
AverageFm(N) 842.88 410.28 | 51%
AverageFr(N) 577.72 184 | 68%
Tecido Rip Stop
M Tecido sentido urdume M Tecido sentido trama %
805,8 842,88
577,72
11,2 10,28
186,4 86.2 18 o 184
| 54% 49% 22,57 77719y 30,0928 7y 51% 68%
Rupture Max force (N}  Ebreak (mm) ElongationB(%) AverageFm(N) AverageFr(N)
force(N)

Na amostra com a costura do ponto 3 pontos/cm, 0 que mais se obteve no
ensaio no sentido urdume ele arrebentou a linha no meio da costura e no meio da

amostra. J4 no sentido da trama esgarcou o tecido depois estourou a costura. A
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partir dessas observagdes e dos dados abaixo pode se constatar que a resisténcia

do urdume foi maior que a trama no ponto 3 pontos/cm.

Tecido Rip Stop Ponto 3 pontos/cm
Tecido sentido urdume | Tecido sentido trama | %
Rupture
force(N) 69.2 50.8|27%
Max force (N) 172.4 173.2| 0%
Ebreak (mm) 10.44 8.2121%
ElongationB(%) 13.92 9.88|29%
AverageFm(N) 159.8 150.4| 6%
AverageFr(N) 50.2 73|45%
Tecido Rip Stop Ponto 3 pontos/cm
M Tecido sentido urdume M Tecido sentido trama %
172.4 1732 159.8150 4
69.2
50.8
1.27% 1044 8.2 519, 1392 9.88 )99
0% [ — I s
Rupture force(N) Max force (N)  Ebreak (mm) ElongationB(%) AverageFm(N)  AvarageFr(N)

Na amostra com a costura do ponto 3,5 pontos/cm , quando foi aplicada a

estiragem e a for¢ca no sentido urdume a linha rompeu em varias partes da costura

em geral obteve o rompimento da linha. J& no sentido da trama esgarcou o0 ponto e 0

tecido, depois estourou a costura. Os resultados obtidos nos ensaios foram bem

préximos, porem a partir das observacdes dos ensaios conclui se que no ponto 3,5

pontos/cm o sentido da trama teve um melhor desempenho na resisténcia da

costura.



Tecido Rip Stop Ponto 3.5 pontos/cm

Tecido sentido urdume | Tecido sentido trama %

Rupture

force(N) 43 43.6 -1%
Max force (N) 165.4 151 9%
Ebreak (mm) 9.01 8.6 5%
ElongationB(%) 12.01 11.47 1%
AverageFm(N) 133.8 146.6| -10%
AverageFr(N) 38.65 55.3| -43%

Tecido Rip Stop Ponto 3,5 pontos/cm

M Tecido sentido urdume M Tecido sentido trama %
1654 146.6

151 133.8

11,47
9% 90186 59 1201 4

43436

-10%

553

33.65

-43%

Rupture Max force (N)  Ebreak (mm) ElongationB(%) AverageFm{N)
force(N)

AvarageFr(N)

Na amostra com a costura do ponto 4 pontos/cm, 0 que mais se obteve no
ensaio no sentido urdume a costura esgarcou e no meio da amostra arrebentou a
linha. E no sentido da trama esgarcou o tecido depois arrebentou a costura. A partir

dessas observacdes e dos dados abaixo pode se constatar que a resisténcia do

urdume foi maior que a trama no ponto 4 pontos/cm.

Tecido Rip Stop Ponto 4 pontos/cm

Tecido sentido urdume | Tecido sentido trama | %
Rupture force(N) 30.8 30.2| 2%
Max force (N) 119.4 102.4 | 14%
Ebreak (mm) 8.65 7.57112%
ElongationB(%) 11.53 10.09 | 12%
AverageFm(N) 117.1 98.5|16%
AverageFr(N) 35.8 26.7 | 25%
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119.4
102.4

308 30.2

Tecido Rip Stop Ponto 4 pontos/cm

M Tecido sentido urdume M Tecido sentido trama %

117.1
98.5

10.09
8.65 7.7 11.53

12% 12% 16%

Rupture force(N) Max force (N)

Ebreak (mm) ElongationB(%) AverageFm(N)

358
26.7

25%

AvarageFr(N)

2.2 Comparagédo De Resistencia

Na tabela abaixo é possivel analisar os resultados obtidos da resistencia do

tecido e da resistencia da costura nesse tecido.

Comparagao resisténcia tecido X resisténcia ponto 3 pontos/cm
Tecido sentido
trama Tecido trama ponto 3 %
Rupture force(N) 86.2 50.8 41%
Max force (N) 411.2 173.2 58%
Ebreak (mm) 18.2 8.2 55%
ElongationB(%) 28 9.88 65%
AverageFm(N) 410.28 150.4 63%
AvarageFr(N) 184 73 60%




Comparacgao resisténcia tecido X resisténcia
ponto 3 pontos/cm TRAMA

B Tecido sentido trama M Tecido trama ponto 3 %

411.2 410.28

184
73.2 50.4

86.2 5038 3.2 0.88 73
J_-M% 58% 18.2 55% 2 65% 63% 60%
N e —

Rupture force(N) Max force (N)  Ebreak (mm) ElongationB(%) AverageFm(N)  AvarageFr(N)

Comparacao resisténcia tecido X resisténcia ponto 3 pontos/cm

Tecido sentido urdume | Tecido Urd.Ponto3 | %
Rupture force(N) 186.4 69.2 |63%
Max force (N) 805.8 172.4|79%
Ebreak (mm) 22.57 10.44 | 54%
ElongationB(%) 30.09 13.92 | 54%
AverageFm(N) 842.88 159.8 | 81%
AvarageFr(N) 577.72 50.2|91%
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Comparagao resisténcia tecido X resisténcia
ponto 3 pontos/cm URDUME

B Tecido sentido urdume M Tecido Urd.Ponto 3 %
305.8 842.88
577.72
10.44 13.92 59.8
50.2

Rupture force(N) Max force (N}  Ebreak (mm) ElongationB(%) AverageFm(N)  AvarageFr(N)




Comparagao resisténcia tecido X resisténcia ponto 3,5 pontos/cm
Tecido sentido trama | Tecido trama ponto 3,5 | %
Rupture force(N) 86.2 43.6 | 49%
Max force (N) 411.2 151 |63%
Ebreak (mm) 18.2 8.6(53%
ElongationB(%) 28 11.47 | 59%
AverageFm(N) 410.28 146.6 | 64%
AvarageFr(N) 184 55.3|70%
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Comparacgaoresisténcia tecido X resisténcia
ponto 3,5 pontos/cm TRAMA

B Tecido sentido trama M Tecido trama ponto 3,5 %
411.2 410.28
86.2 151 166 184
86 11.47
43.6 18.2 8 55.3
J_- 49% 63% 53% 59% 64%
Rupture force(N) Max force (N)  Ebreak (mm) ElongationB(%) AverageFm(N)  AvarageFr(N)
Comparac3io resisténcia tecido X resisténcia ponto 3,5 pontos/cm
Tecido sentido urdume Tecido Urd.Ponto 3,5 %
Rupture force(N) 186.4 43 333%
Max force (N) 805.8 165.4 387%
Ebreak (mm) 22.57 9.01] 150%
ElongationB(%) 30.09 12.01] 151%
AverageFm(N) 842.88 133.8] 530%
AvarageFr(N) 577.72 38.65 1395%




Comparagao resisténcia tecido X resisténcia
ponto 3,5 pontos/cm URDUME

M Tecido sentido urdume ™ Tecido Urd.Ponto 3,5 %

305.8 842.88
577.72
9.01 12.01 ias
22-_57 60% 329_ 60% 84% 805 s
Rupture force(N) Max force (N) Ebreak (mm)  ElongationB(%) AverageFm{N}  AvarageFr(N)
Comparagdo resisténcia tecido X resisténcia ponto 4 pontos/cm
Tecido sentido trama | Tecido tramaponto4 | %

Rupture force(N) 86.2 30.2 | 65%
Max force (N) 411.2 102.4|75%
Ebreak (mm) 18.2 7.57 | 58%
ElongationB(%) 28 10.09 | 64%
AverageFm(N) 410.28 98.5|76%
AverageFr(N) 184 26.7 | 85%
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Comparacgao resisténciatecido X resisténcia
ponto 4 pontos/cm TRAMA

B Tecido sentido trama

411.2

86.2

30.2
J— 65%

024

75%

7.57

18.2
| [—

58%

M Tecido trama ponto 4

410.28

10.09 98.5

Rupture force(N)

Max force (N)

Ebreak (mm)

ElongationB(%)

%

76%

AverageFm(N)

184

AverageFr(N)
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Comparagao resisténcia tecido X resisténcia ponto 4 pontos/cm
Tecido sentido urdume | Tecido Urd.Ponto4 | %
Rupture force(N) 186.4 30.8|83%
Max force (N) 805.8 119.4 | 85%
Ebreak (mm) 22.57 8.65|62%
ElongationB(%) 30.09 11.53|62%
AverageFm(N) 842.88 117.1|86%
AvarageFr(N) 577.72 35.8|94%

Comparagao resisténcia tecido X resisténcia
ponto 4 pontos/cm URDUME

M Tecido sentido urdume M Tecido Urd.Ponto 4 %
305.8 842.88
577.72

186.4

19.4 8.65 11.53 17.1

85% 22.57 6% 30.09 62% 86% 358 o4y
— |

Rupture force(N) Max force (N}  Ebreak (mm) ElongationB(%) AverageFm(N)  AvarageFr(N)

Analisando as comparac¢des podemos afirmar que o ponto 3,5 pontos/cm no
sentido da trama teve o melhor desempenho em relagdo ao ponto 3 pontos/cm e

ponto 4 pontos/cm.

Ja no sentido de urdume o ponto 3 pontos/cm obteve o melhor desempenho

comparando o ao ponto 3,5 pontos/cm e 4 pontos/cm.
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ConsideracgOes Finais

ApoOs a realizacdo da pesquisa e obtencdo dos resultados, verificou-se que a

Resisténcia da costura exerce uma funcdo muito importante na qualidade e

durabilidade das pecas de roupas, e se tratando de roupas profissionais esse € um

fator essencial pois sdo roupas que pede essa exigéncia de maior friccdo, maior

exposicdo ao calor, maior, exposi¢cdo a umidade, obteve-se o0s seguintes resultados:

Ponto 3 pontos/cm: H& uma queda na resisténcia do Urdume de 62,88%
e na Trama 41,07% (rupture force (N) Jguando comparada ao tecido nas
suas condi¢des normais.

Ponto 3,5 pontos/cm: Ha uma queda na resisténcia do Urdume de
76,93% e na Trama 49,42% (rupture force (N) )guando comparada ao
tecido nas suas condi¢cfes normais.

Ponto 4 pontos/cm: H& uma queda na resisténcia do Urdume de 83,48%
e na Trama 64,93% (rupture force (N) Jquando comparada ao tecido nas

suas condi¢cdes normais.

Além desses fatores analisados € de extrema importancia considerar os

valores médios de forca no ponto de ruptura conforme abaixo:

Ponto 3 pontos/cm: H4 um pico (AverangeFr(N)) de 73,07% no Urdume
em relacdo ao tecido e de 15,31% na Trama.
Ponto 3,5 pontos/cm: Ha um pico (AverangeFr(N)) de 79,27% no Urdume
em relacédo ao tecido e de 35,85% na Trama.
Ponto 4 pontos/cm: Ha um pico (AverangeFr(N)) de 80,79% no Urdume

em relacdo ao tecido e de 69,03% na Trama.

Desse modo, pode se concluir qgue uma densidade de pontos 3 € um

resultado bastante relevante quando se leva em consideracao o titulo da linha usada

e o titulo do fio usado no tecido.Podemos observar abaixo os resultados obtidos

durante os testes no dinamometro:
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o Ponto 3 pontos/cm: arrebentou a linha no meio da costura e no
meio da amostra

o Ponto 3,5 pontos/cm: a linha rompeu em varias partes da costura
em geral obteve o rompimento da linha

o Ponto 4 pontos/cm: a costura esgarcou e no meio da amostra

arrebentou a linha.

A partir dos resultados apresentados, pode se concluir que o ponto 3
pontos/cm, € o valor ideal para costuras laterais tanto no sentido da trama quanto no
sentido do urdume, pois nessa densidade se obteve resultados melhores em relacéo
a perda de resisténcia e o pico de forca menor, ou seja o tecido resistiu mais a forca
de tracdo apresentada durante os ensaios a linha estourou no meio do tecido, ou
seja o uniforme n&o apresentaria riscos tdo grandes ao colaborador que dispde a
usa-lo. A tabela de costuras da marinha, indica que essas costuras devem ser feitas
no ponto 3,5 pontos/cm com um range de +|- 0.5pontos/Cm, um ponto 3 pontos/cm
com 0 mesmo Range talvez apresentasse resultados melhores de resisténcia, de
acordo com a linha qual fosse utilizada nessa costura, pois a mesma € um fator
altamente influenciam-te nos resultados.

Conclui-se que o presente trabalho aponta melhorias a ser feitas nas normas
apresentadas, pois buscando diferentes métodos de ensaio, pode se obter um
uniforme de alto padrdo com um investimento baixo custo porém investindo em

pesquisas.



4 Anexos

4.1 Matérias Téxteis — Determinacdo a resisténci
. \ — Determinacéo a resisténcia a tracéo e al
pelo ensaio Grab. ¢ ongamento

1 Objetivo

1.4 Esta Norma especifica 0 método para determinagao da resisténcla 4 tragio e alongamento de tecidos planos pelo
ensaio Grab, no estado de equilibrio com atmosfera padrdo de ensaio ou no estado umido.

1.2 Esta Norma néo se aplica a tecidos plastificados e emborrachados.

2 Referéncia normativa

A norma relacionada a seguir contem disposigdes que, a0 sereim citadas neste lexto, constituem prescrigoes para esta
Norma. A edicdo indicada estava em vigor no momento desta publicagdo, Como toda norma csta sujeita a TEVISHO, 1CC0-
menda-se aqueles que realizam acordos com base nesla que verifiquem a convenigncia de se usar a cdicdo mais recentc
da norma citada & sequir, A ABNT possui a informagan das normas em vigor em um dado momento.

NBR 8428:1984 - Condicionamento de materiais 1Exteis para ensaios - Procedimento

3 Definigdes
Para o5 efeitos desta Norma, aplicam-se as seguintes definigoes;

3.1 CRL (constant rate of load): Equipamento no qual a taxa de incremento de carga & uniforme com o tempo de ensaio,
0 alongamento do cofpo-de-prova depende exclusivamente das suas caracteristicas de extensibilidade até a ruplura,

Exemplo: dinamometro de plano inclinado.
3.2 CRT (constant rate of transverse): Equipamento no qual uma garra s& move com velocidade uniforme ¢ a carga &

aplicada através da carga oposta, de maneira que a taxa de incremento de carga ou alongamento 4o & constante € sim
dependente das caracteristicas de extensibilidade do corpo-de-prova. Exemplo; dinamomeira pendular,

3.3 CRE (constant rate of extension): Fquipamento no qual a taxa de incremento do alongamento do corpo-de-prova &
uniforme com o tempo & 0 mecanismo de mecida da carga se desloca de uma distancia desprezivel com o incremento de

carga (menos que 0,13 mm).

3.4 multiplo: Equipamento que pode operar como lipo CRE ou CRL.



3.5 forga de ruptura: Forga maxima cbtida em ansaio no qual o corpo-de-prova & tracionado até a ruptura.
3.6 alongamento: Deformagao provocada pela aplicagdo da forga de ruptura.

3.7 comprimento Inicial do corpo-de-prova: Comprimenlo de corpo-de-prova, submetido a uma carga de pré-tensio es-
pecificada, medida entre 0s pontos de pingagem dos mordentes das garras, na sua posi¢o inicial de ensaio,

3.8 durac¢do do ensaio: Intervalo de tempa durante o qual o corpo-de-prova ¢ submetido a uma forga de tragéo, até sua
ruptura.

4 Matodo de ensaio
4.1 Aparelhagem

4.1.1 Dinamdmetro do tipo CRL. CRT, CRE ou muiltiplo, provido de conjunto de garras com um par de mordentes apropria-
dos para prender 0s corpos-de-prova, sistema para alongar o ¢orpo-de-prova dentro dos limites apropriados, mecanismo in-
dicador da forga que possa fornecer de forma continua & forga aplicada ao corpo-de-prova e ao seu alongamento, registra-
dor para determinar o alongamento a uma determinada forga e com as seguintes caracteristicas:

a) escala de forga - possibilidade de selegio da escala de forga, de modo que a forga de ruptura possa ser oblida num
intervalo compreendido entre 15% e B5% do valor maximo da escala utilizada;

b} precisdc - o erro maximo na indicagdo da forga em qualquer ponto nao deve ser maior que 1%. O erro de ajustagem
da distancia entre garras n3o deve exceder 1 mm;

) distancia entre garras - o aparelho deve ler um dispositivo para regular a distancia entre as garras para 75 mm;

d) mordentes - 0s pentes centrais dos mordentes devemn estar na linha de tracao, a aresta frontal deve estar em angulo
rete com a linha de tracdo e as faces devem estar alinhadas. Os rmordentes devem prender os corpos-de-prova sem
permilir o deslizamento e sem causar danos;

e) corpos-de-prova aitamente resistentes podem ser fixados com ajuda de pinos. Cada ponta do corpe-de-prova deve
ser dobrada ao redor de um pino e, enldo, fixada nos mordentes como indicado na figura 1. Neste caso, o comprimento
do corpo-de-prova deve ser de 250 mm cu maior, de acordo com a altura das garras do dinamémetro.

Mordente

troseiro
!/

A T
- L
= N/ e r

/ fic s
/ /Corpo-dc-provu [ Pino de aco
":M — [Vista leteral) @10x 30
il ordantea
dignteiro

Figura 1 - Corpo-de-prova posicionado nos mordentes
4.1.2 Escala milimetrada ou gabarito para marcacao dos corpos-de-prova.
4.1.3 Crondmetra,

4.1.4 Recipiente para imersao dos corpos-de-prova para o ensaio a Umido, agua destilada ou deionizada e agente umec-
lante nao iénico.

4.1.5 O mordente dianteirc de 25 mm & o mordente trasciro de apoio da amostra de no minimo 40 mm x 50 mm.
4.2 Preparagao dos corpos-de-prova

4.2.1 Retirar uma amostra de 50 cm de comprimento e contenda toda a largura da pega a uma distancia nao inferiora 3 m
do inicio ou do final da pega.

4.2.2 A amostra néo deve apresentar defeitos aparentes e deve ser manipulada cuidadosamente, de modo a nao sofrer
deformagdo.

4.2.3 Retirar 0s corpos-de-prova a uma disténcia das ourelas ndo inferior a 1/10 da largura da peca e com uma cefasagem
diagonal em relag&o aos sentidos de urdume e trama, de modo que 0s corpos-de-prova nao contenham 0s mesmos fios no
sentido de tracionamento.

4.2.4 Retirar cinco corpos-de-prova no sentide de urdume e cinco no sentido da trama.
4.2.5 Dimensdes dos corpos-de-prova:
a) largura = 100 mm+ 2 mm;

b) comprimento = 150 mm (laterais paralelas ao fio de urdume e de trama para cada sentido de tragao).
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4.2.6 Marcagoes sobre o corpo-de-prova:

a) duas linhas paralelas ao sentido do comprimenlo, distanciadas em 25 mm e eqilidistantes das laterais do corpo-de-
prova conforme figura 2;

b) duas linhas tragadas no sentido da largura, perpendiculares as anteriores, distanciadas em 75 mm e equidistantes
das extremidades do corpo-de-prova conforme figura 3. ’

25 mm

<+

“+—> 4P
37.5 mm 37,5 mm

Figura 2 - Alinhamento vertical para posicionamento das garras

75 mm

Figura 3 - Alinhamento horizontal para posicionamento das garras

4.3 Procedimento
4.3.1 Condicionamento
Condicionar 035 corpos-de-prova conforme NBR 8428,

NOTA - Nac & necessario no ensaio a dmido.
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4.3.2 Ajuste inicial
Ajustar a distancia inicial entre as garras para 75 mm + 1 mm.
4.3.3 Fixagao do corpo-de-prova na garra superior

4.3.3.1 Fixar o corpo-de-prova nos mordentes da garra superior, de modo que as bordas do mordente frontal
25 mm x 25 mm figuem alinhadas com as linhas demarcadas sobre o corpo-de-prova, conforme figura 4.

Figura 4 - Posicionamento das garras do dinamémetro

4.3.3.2 Se ocorrer deslizamento ou se mais de 25% dos corpos-de-prova romperem proximos até 5 mm das arestas ou, se
vor qualquer razado, ocorrer um resultado abaixo da media do conjunto de corpos-de-prova, pode ser necesséric utilizar
mordentes que tenham a face que fixa ranhurada, recoberta ou modificada.

4.3.3.3 Aplicar na extremidadc inferior do corpo-de-prova uma carga de wé-tensaoc correspondente a2 uma das opgoes abai-
XO:

a) cargaigual 2 1,00% + 0,25% da for¢a de ruptura do tecido:
b} carga em fungao do peso/m? do tecido conforme a tahela 1.

Tabela 1 - Carga em fungio do peso

¥ Peso Forga
g/m? N
Ale 150 2
De 150 a 500 5
Acima de 500 10

4.3.3.4 A pré-tensio aplicada nao deve alongar o corpo-de-prova em mais de 0,5%; caso contrario, aplicar uma carga de
menor valor, conforme acordo entre as partes interessadas.

NOTA - No caso de impossibilidade da anlicacio da Carge ce pré-tensdo, registrar o falo no relatério de ensaio.
4.3.4 Fixagdo do corpo-de-prova na garra inferior

Fixar o corpo-ce-prova na garra inferior de forma icéntica 2 Qarra suparior,

4.3.5 Ajuste da velocidade da garra mével

Ajustar a velocidade da garra mével, de modo a obter um tempo medio de ruptura dos corpos-de-prova ensaiados com-
preendidos em 20 s = 350U 30 § £ 5 5, ou fixar em 300 mm/min,

NOTA - Nio considerar os resultados dos ensuios onde tenha havido 0CoMTencia de desiizamento ou ruptura nas yarras.
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4.4 Procedimento para ensaio a umido
4.4.1 Comparagdo entre resultados

No caso de se efetuar comparagac entre os resullades de ensaio condicionado e Gmide, os respeclivos corpos-de-prova
devem conter os mesmaos fios na direcac do fracionamenta. Os corpos-de-prova devemn ser corlados com o dobro da di-
mensdo no sentido do comprimento (300 mm). Para tecidos que apresentam encolhimento significativo 2o serem umede-
cidos, prever um comprimento adicional para o corpo-de-prova do ensaio a Umido.

4.4.2 Banho de agua para o corpo-de-prova

Pasicionar o corpo-de-prova na superficie do banho de agua a temperatura de 17°C a 30°C, até a imersao do mesmo pela
acao do proprio peso. Se o tempo obtido for superior a 2 n, forgar a imersaoe do corpo-de-prova pelo tempo adicional de 1 h.
Para tecidos de dificil umectagado, adicionar 1 g/l. de agente umectante néo iénico, lavando am seguida o corpo-de-prova
em agua destilada antes da execugdo do tracionamento.

4.4.3 Tempo (til para ensaic a Gmido

A ruptura do corpo-de-prova deve ser alcangada em espago de lempo inferior & 2 min, ap0s a retirada do corpo-de-prova do
hanha. ’

4.5 Expressao dos resultados
4.5.1 Forga de ruptura

Calcular a forga de ruptura média, obtida nos cinco corpos-de-prova de cada diregao de tracionamento, em Newton, com
trés algarismos significativos.

4.5.2 Alongamento

Valor obtide do registro da curva de forga, do ponte inicial ao ponto correspendente & forga de ruptura, calculada em por-
cantagem am relagdo ao comprimenta inicial do corpo-de-prova.

4.6 Relatorio de ensaio =
No relatérie de ensaio devem constar os seguintes dados:
a) numero desta Norma:
b) distancia entre garras, em milimetros;
c¢) tipo de aparetho utilizado e o tempo de ruptura; ‘
d) condicéo do corpo-de-prova (condicionado ou umido);
e) média aritmética da forga de ruptura, em decaNewton;
f) média aritmética do alongamento, em porcentagem;
g) quaisquer desvios desta Norma;

h) se solicitado, o coeficiente de vanagéo da forga de ruptura e do alongamento, em porcentagem.



4.2  Material téxtil — Determinacao da resisténcia da costura m materiais
téxteis confeccionados ou nao

Objetivo

Esta norma prescreve o método para
determinacdo da resisténcia da costura
em materiais téxteis, confeccionados
ou ndo, quando se aplica uma forca
perpendicular a costura.

Esta norma aplica-se somente em
costuras retas.

Resistencia da costura

Forgca maxima necessaria para o
rompimento de uma costura em um
corpo de prova, quando este &
ensaiado em um dinamdémetro e aplica
se uma forga longitudinal perpendicular
a costura.

Rompimento da costura

Momento em que a costura perde sua
funcionalidade causada por:

Rompimento de fios do tecido
Rompimento da linha de costura
Esgarcamento do tecido
Esgarcamento da costura

Combinagao de duas ou mais causas
anteriores.

Esgarcamento do Tecido

Deslocamento de um ou mais fios de
tecido da sua posigao original,
causando diferengas no alinhamento,
no afastamento, ou ambos, em um ou
mais fios do tecido.

Esgarcamento da costura

Deslocamento de uma ou mais linhas
de costura da sua posigao original,
causando diferengas no alinhamento,
no afastamento, ou ambos, em uma ou
mais linhas de costura.

Aparelhagem

Dinambémetro de tecido

Aparelho de ensaio de tracdo com
velocidade constante de deslocamento
da garra(par de mordentes). O
aparelho deve conter dois pares de
mordentes capazes de segurar o corpo
da prova e um mostrador que indique
continuamente a forga aplicada ao
corpo de prova.

O erro maximo para a indicagao de
forca ndo deve exceder 2% antes do
uso do aparelho, deve se verificar a
precisao .

A distancia entre as garras deve ser tal,
que permita o ensaio de corpos de
prova conforme a tabela.

Tipo Dimens | Dimens | Afastame
do des do 6es das | nto entre
méto | corpo de faces garras
do prova das (mm)
(mm) garras
(mm)
A 350x100 | Largura 200
min.55
Altura
min.25
B 150x100 25x25 75

As garras devem estar alinhadas pelos
seus pontos centrais, no sentido do
estiramento. As faces superiores
devem ser perpendiculares ao sentido
de estiramento. As faces de aperto
devem ser capazes de manter o corpo
de prova em um plano .As garras
devem prender o corpo de prova em
um plano , sem permitir deslizamento e
danos aparentes. As dimensdes das
garras devem ser planas e sem
guarnigdes.

A velocidade de deslocamento deve
ser de 200mm/min para o método A, e
de 100mm/min para o método B.



Instrumentos adicionais

Instrumento para cortar e desfiar o
corpo de prova

Execucgé&o do ensaio
Preparagao dos corpos de prova

Para cada amostra, cortar os corpos de
prova com o comprimento no sentido
perpendicular a costura e com a largura
paralela a ela. As dimensbes devem
ser as da tabela, para o método A, e
para o método B. A costura deve
encontrar se na mediatriz do corpo de
prova e aproximadamente no meio do
espago entre as garras.

Quando as costuras forem realizadas
especificamente para o ensaio, as
partes interessadas devem acordar
quanto as condi¢bes da costura, antes
de realizar o ensaio. Estas condigbes
incluem: tipo de material, tipo da linha
de costura, tipo de agulha, tipo de
costura, tipo de ponto e densidade de
pontos por centimetro. Estas
informagbes devem ser incluidas no
relatério de ensaio.

Remover os fios de forma uniforme
(aproximadamente 0 mesmo numero),
deixando uma tira de 20mm com a
costura e que esteja com a estrutura
integra em toda sua largura (100
mm).Para os tecidos que nao possa ser
desfiado nesse formato cortar o corpo
de prova nas dimensdes requeridas.

No caso do método A, certificar-se de
que nenhum fio perpendicular a costura
pertencente aos extremos da largura
do corpo de prova foi cortado.

No caso do método B, tragar uma linha
perpendicular a costura, distante 37
mm de uma das extremidades do corpo
de prova.
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No caso de as costuras serem tanto no
sentido do urdume quanto da trama,
preparar o corpo de prova separada e
identificando de forma apropriada
preparar no minimo 5 corpos de provas
para cada tipo de costura e para cada
sentido do tecido.

Ensaio

O método de ensaio do tipo A ou B,
deve ser acordado entre as partes
interessadas.

Posicionar as garras do dinamdémetro,
a fim de que a distancia seja de 200
mm para o método A e 75 mm para o
método B. Inserir o corpo de prova nas
garras, de forma que seu lado mais
longo fique paralelo a diregdo de
aplicacao da forca com
aproximadamente o0 mesmo
comprimento do tecido, estendo se
atras das garras, e com a costura
posicionada na mediatriz, entre as duas
garras. No caso do método B a linha
tragada ao longo do comprimento do
corpo de prova deve conhecida com a
extremidade esquerda da garra de
25mm.Prender o corpo de prova em
uma das garras, aplicar uma forga de
aproximadamente um centésimo da
forca de ruptura esperada e prender a
outra extremidade do corpo de prova a
garra.

Operar o dinamdémetro na velocidade
especificada, até que se verifique o
rompimento da costura anotando a
for¢a necessaria registrar a causa do
rompimento.

Se o corpo de prova deslizar nas
garras, romper se nas garras ou a uma
distancia de 5mm destas o resultado
deve ser descartado mais registrado e
0 outro corpo de prova ensaiado.



Remover o corpo de prova e repetir os
passos, para cada corpo de prova
restante.

Calcular a media e coeficiente de
variagao das forcas de ruptura em
decanewtons, de todos os corpos de
prova, excluidas os descartes
separadamente, de acordo com a
diregéo do0 ensaio, se no sentido do
Urdume ou da Trama.

O relatorio de ensaio deve apresentar
as seguintes informacdes:

a) Indicar que o método de ensaio
foi executado conforme essa
norma,

b) Descrigdo do material ensaiado,

¢) Numero de corpos de prova
ensaiado.

d) Numero de corpos de provas
que romperam;

e) Numero de resultados
descartados;

f) Forga de ruptura media em
decanewtons e coeficiente de
variagao, ambos com uma casa
decimal;

g) Tipo do método: método A (tira
cortada ou tira desfiada) ou
Método B;

h) Quaisquer desvios desta
norma.

Cortar/ desfiar —

Costura — gjtﬁ
e N 50 Sy 2 1
I 1 I 1
Metodo B
‘ 100
37
Costura — §
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Ensaios

4.3.1 Ensaio tecido Urdume
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SamplelD Resistencia do Tecido UR TestDate 5/6/2014
Operator Mayara Specimen Type
Temperature 20 - Test direction Longitudinal
SpecimenWidth(mm) 100_ B Initial length (mm) 75
Pretension (N) 5 Max Force (N) 8466
Ebreak(mm) 22.57 ElongationB(%) - 30.09
RuptureForce(N) 846.60 RuptureForce(N) 862.20
Max Force (N) 867.8 ElongationB(%) 28.83
RuptureForce(N) 186.40 AverageFm(N) 842.88
AverageA(%) 28.88 AverageFr(N) 577.72
AverageAr(%) )
Load( N) Load-Displacement Curve
900.0 ; -
R0 pssamainnieanniuiveary ; e B
720.0 {575 ﬁ?} ------------------------
630.0 ;,‘, ....................................................
540.0 f ---------------------
4500 ............................
360.0 - TSN L .........................................
270.0 ,
180.0 /'/ i .............................................. D
80.00 -t e
0 +" i f— i = 5 i
0 7.00 14.0 21.0 28.0 35.0 42.0 49.0 56.0 SM 768

Displacement(mm)



4.3.2 Ensaio tecido Trama
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Samplziu Hesistencia do |ecdo IH] | estUae biffe4
Operafor Mayara Temperature 20
Tastdirection Transverse SrecimenWidth(mm) 100
Initial length (mm) 75 Pretension (M) |5
Max Force (N) 451.2 Ekreakimm)
E ongationE(%) / RupturaForce(N) 451.20
E ongationk(%) / Max Force (M) 4130
Eareak(mmi ElongationB{%) !
Hupturzkorce(N) gb.2J Max Force (M) qM1.2
Farrak{mmi FlnngatinnR{%4) /
Fuptur=Force(N) 90.6] ElongationRi®) {
Mex Frra (N) AR1 4 Frrakimm)
E ongationE(%) f FuptureForce(N) 77.80
Faiptura(mm) ! FlnnnatinnRi%a) /
Max Force (N) 3944 Ekreakimm)
E ongationE(%) / RuptureForce(N) 214.20
E ongationR(%) { AverageFm(N) 410.28
AverageA(% AverageFr(N) 184.00
Load(N) Load-DisplacementCurve

500.0 ,

450.0 '

400.0

SN

300.0

2500

2000

150.0

100.0

50.00

0

420

48.0




4.3.3 Ensaio Urdume 3.0
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SampleID Teste Ponto 3 TestDate 4/9/20i: -
Operator Mayara Specimen Type
Temperature 20 Test direction Longitudinal
SpecimenWidth(mm) 100 Initial length (mm) 75
Pretension (N) 4 Max Force (N) 172.4
Ebreak(mm) 10.44 ElongationB(%) 13.92
RuptureForce(N) 169.20 ElongationB(%) /
Ave_rageFm(N) 1169.80 AverageA(%) 13.12
AverageFr(N) 50.20 AverageAr(%)
Load( N) Load-Extension Curve
200.0 : ; :
180.0"‘ ............... ............................. R ;
1600._, ................. . .......... Ir' ..................... ...............................
1400 e
1Y) o R S S, S ¢ |
1000_ ..................................................... ............................................ 4
80.00 oo e e e ‘
60.00 |
4000 — ,: ................ [ s s e ’; B s s St
20.00- et R SR PR (B} -omeennnenticn PR
0 |= i | | | ()
0 2.20 4.40 6.60 8.80 1.0 13.2 15.4 176 19.8 220

Extension(mm)



4.3.4 Ensaio Trama 3.0

SamplslD Teste Ponto TestDate 4/3f2014
Operator Aline Specimen Type
Termperature 20 moisture(%)
Test direction Transverse SpecimenWidth(mm) ili]
Initiat length {mm) 75 Pretansion (N) 4
Max Force (N) 1322 Ebraak(mm) 14
ElongationB(%) 4.46 RuptureForce(N) 131 8
Erupture(mm) / ElongationR(%) /
Mex Frroe (N) 1453 Ereak(mm) 8.20
ElongationE(%) 10.83 RuptureFarca(N) ho.bu
Fruplure(mem) / ElangationRi%) {
Max Force (N) 1732 Etreak(mm) &
ElongationB(%) 1141 RuptureForce(N) 36.40
Erupture(mrm) / ElongationR{%) /
Maw Force (N) Ehraak(mm)
ElongationB(%) / RuptureForce(N)
Erupture(mm) ElongutionP(%) /
Max Force (N) Ebreak(mm)
ElongationB(%) / RuptureFarce(N)
Erupturefrm) ElangationR(%) /
AveragaFm(N) 150.40 AverageA(%) 10.74
AverageFr(N) 7300 AverageAr(¥)
Load(N) Load-Extensian Curve

2000 -

1800

160.0

140.0

120.0

100.0

80.00

60.00

40.00

20.00

i

%0 B0
Extension(mm)
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4.3.5 Ensaio Urdume 3.5

SamplelD = Teste Ponto 3.5 TestDate 4/9/2014
Operator Aline Specimen Type
Temperature 20 Test direction Transverse .
SpecimenWidth(mm) 100 Initial length (mm) 75
Pretension (N) 7 4 Max Force (N) 165.4
Ebreak(mm) 9.01 ElongationB(%) [12.01
RuptureForce(N) 43.00 AverageFm(N) 1133.80
AverageA(%) 11.00 AverageFr(N) 13865
AverageAr(%)
Load( N) Load-Extension Curve
180.0 —— ‘ : ; :
1620_ 1‘ pesansnsanansannd fearensnsisnnas
144.0 - i hreee ;
126.0 ! ; .“ SR
1080_ ................. ........................................ t ...................... .............. . :
80.00 , '
5400 e R e e Fedseeeuseaniin: T e SR sEER R Gl
36,00 oot e o £ i s 1L i :
18.00 i ‘ i ' T b
0 &, i b (4l§ i i (11—

0 2.50 5.00 7.50 10.0 12.5 15.0 17.5 20.0 22.5 25.0
Extension(mm)



64
4.3.6 Ensaio Trama 3.5

e

;Teste Ponto 3.5

SamplelD TestDate 41312014

Operator Aline Specimen Type f

Temperature 20 moisture(%)

Test direcﬁon Transverse SpecimenWidth(mm) 100

Initial length (mm) 75 Pretension (N) 4

Max Force (N) 151.0 Ebreak(mm) 8.60

ElongationB(%) 1147 RuptureForce(N) 43.60 N

Erupture(mm) / ElongationR(%) /

Max Force (N) 142.2 Ebreak(mm) 8.35

[ElongationB(%) | 1113 RuptureForce(N) 67.00

Erupturei;r:ﬁ) |/ ElongationR(%) /

Max Force (N) E Ebreak(mm)

ElongationB(%) |/ RuptureForce(N)

Erupture(mm) ElongationR(%) /

Max Force (N) Ebreak(mm)

Elongatior:Bﬁ(J/oT i / - ﬁdptureForce?ﬁS -

_E_rupture(mm) ElongationR(%) 7

Max Force (N) Ebreak(mm)

ElongationB(%) / RuptureForce(N)

Erupture(mm) ElongationR(%) /

AverageFm(N) 146.60 AverageA(%) 11.30

AverageFr(N) - 55.30 AverageAr(%) R . N

Load( N) Load-Extension Curve
160.0 — —
144.0
128.0
112.0
96.00 |
80.00 }
64.00 1
48.00 i }
3200+ - {1z - 1
16'(?0 L | 77 ‘ “ N _ %7(1) ‘
0 4.00 8.00 12.0 16.0 20.0 24.0 28.0 32.0 36.0 40.(

Extension(mm)
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4.3.7 Ensaio Urdume 4.0

SamplelD Teste Ponto 4 TestDate 4/9/2014
Operator Mayara Specimen Type
Temperature 20 Test direction Longitudinal
Pretension (N) R Max Force (N) 119.4
Ebreak(mm) 8.65 ElongationB(%) 11,53
RuptureForce(N) ~ 130.80 Max Force (N)
Ebreak(mm) Max Force (N)
ElongationB{%) / AverageFm(N) 117.10
AverageA(%) 11.34 AverageFr(N) 35.80
AverageAr(%)
Load( N) ' Load-Extension Curve
108.0 ' ............... o B o i o
96.00 ; 5 , ........................................ _____________________________________________________
B
274 [ SOOI PR e adem e 4 YR FIRMIEE ) SRRRUULRRS SRR @ 1
60.00 ! ______________________________________________ .............................................. |
48.00
3600 ..............................................................
24.00 ’ ----------------------------------- ot v
12.00 AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA (2) ...........

0 2.20 4.40 6.60 8.80 11.0 13.2 15.4 17.6 19.8 22.0
Extension(mm)



4.3.8 Ensaio Trama 4.0
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SamplelD Teste Ponto 4 = Testpate 74/3/2014
Operator ;/idine Specimen Type
Temperature 120 Test direction Transverse
SpecimenWidth(mm) 7 ‘ 100 Initial length (mm) 75
Pretension (N) 4 Max Force (N) 102.4
‘ Ebreak(mfn) } 7.5'{ ElongationB(%) 10.09
RuptureForce(N) 123.20 Max Force (N) 946
Ebreak(mm) |7.04 ElongationB(%) 9.39
RuptureForce(N) 130.20 AverageFm(N) 98.50
AverageA(%) 3 9.74 AverageFr(N) 26.70
AverageAr(%)
Load( N) Load-Extension Curve
120.0-
108.0
96.00
8400
72.00
60.00 e e T R S CT O T v :
48.00 Yoo Rt
36.00 g
2400 1 e e R e e e e seee ot S s
1 200 ............. frnsenennsansenar bbb (1 )
0 [ | | | | —]
0 1.20 2.40 3.60 4.80 6.00 7.20 8.40 9.60 10.8 12.0

Extension(mm)



4.3.9 Ensaio tecido IBGE

Escola SENAI "Francisco Matarazzo"
ETX- Ensaios Téxteis

Relatério de Ensaio

Magquina: Emic DL500 Céiuta: Trd 24 Extensdmetro: — Data: 11/03/2014 Hora: 16:12:44 Trabalho n® 2401
Programa: Tese versio 2.00 Método de Ensalo: TCC COSTURA TESTE
ident. A s >>>>> >>> denti TECIDO AZUL SENTIDO VERTICAL
Corpo de Posiciio Inicial Forga Forga Along Al
Prova Maxima Maxima Maximo Maximo
{mm) Yo
(mm) (kagf) (N) (mm) (%)
cP 1 75 17.15 168.14 17.23 22.97
CcP2 75 17.50 171.58 23.74 31.65
-CP3 75 15.29 149.92 11.88 15.84
cP 4 75 19.78 193.93 24.29 32.38
Média 75.00 17.43 170.9 19.28 25.71
Desv.Padrac 0.0000 1.842 18.06 5.887 7.849
CoefVar.(%) 0.0000 10.57 10.57 30.53 30.53
Forea (kgf)
26.00
T l l T T
20 80 :
| | A
7
15.60 h
£l |
{ [
10.40 A =t
L/
,. |
i |
! o /
520
| 7 .I
/ 7 7
s / I A
0000 10.00 00 50.00 D’f‘E pecif. (% :
New s lcp2 crs3 icrat [ . ehRapecil. ©4)
Escola SENAI "Francisco Matarazzo"
ETX- Ensaios Téxteis
Relatério de Ensaio
Maquina: Emic DLS00  Célula: Trd 24  Extensémetro:-  Data: 11/03/2014  Hora: 16:44:33  Trabalho n* 2402

Método de Ensaio: TCC COSTURA TESTE

Programa: Tesc versdo 2.00
: TECIDO AZUL SENTIDO HORIZONTAL

tdent
Corpo de Posicao Inicial Forca Forga A =1
Prova Maxima Maxima Maximo Maximo
(mm) Yo
() (xgf) (N) {mm) (%)
cP 1 75 2.09 20.46 42.92 57.23
cP 2 75 13.74 134.79 24.89 33.19
cP 3 75 15.66 153.53 24.65 32.87
Media 75.00 10.50 102.9 30.82 41.09
Desv.Padrio 0.6000 7.345 72.03 10.48 13.97
Coef.Var.(%) 0.0000 69.98 69.98 34.00 34.00
Forca (kgf)
26.00 - - -
' | [ i H {
| . | ,
20.80 - L
! i ! §
15.60 1
e i ¥ ,‘
10.40 : : . \,
i I~ = ]
i | 5 . !
‘ { | s W EN— {
5.20 ! 52 Zadl A { ! A : e
\ | i { | {
o, | e : = i
- | B | e |
T o00 10.00 20.00 30.00 40.00 5000 Def.Especif. (%)

P cP2 crs3 lcr+ CPS
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4.4 Calga Camuflada MAR 71000/1742 Outubro 1997.

CALCA CAMUFLADA

1 OBJETIVO

Esta Norma fixa as condi¢cdes minimas exigiveis para aceitacdo e recebimento da
calca camuflada usada na Marinha do Brasil.

1.1 A calca camuflada serd para uso de Oficiais, Suboficiais, Sargentos, Cabos e

Soldados do CFN da Marinha do Brasil.

2 NORMAS E/OU DOCUMENTOS APLICAVEIS

Na aplicacéo desta Norma € necessario consultar:

2.1 Normas

NBR 5426 Planos de amostragem e procedimentos na inspecéao por atributos

- Procedimento

MAR 004/014  Entretela colante n° 4 - Especificacéo

MAR 004/015  Andlise visual de artigos confeccionados - Procedimento

MAR 004/021 Amostragem de materiais téxteis para verificacdo de medidas
e ensaios - Procedimento

MAR 71000/022 Tecido misto de poliéster e algoddo camuflado — Especificacao

(substituir por 038b tecido misto poliéster/algoddo camuflado)
2.2 Documentos
Manual de Embalagem e Acondicionamento fornecido pelo Deposito de

Fardamento da Marinha.

3 CONDICOES GERAIS

3.1 Amostragem

3.1.1 Amostra

Cada amostra, para efeito de ensaios destrutivos, é constituida de 3 (trés) calcas.

3.1.2 Inspecdo visual

A coleta de amostras para inspecao visual deve ser efetuada de acordo com a
Norma NBR 5426.
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3.1.3 Verificagdo de medidas

3.1.3.1 A coleta de amostras para verificacdo de medidas deve ser efetuada de
acordo com a Norma MAR 004/021.

3.1.3.2 As medidas bésicas do produto acabado devem ser verificadas pela Marinha
para efeito de recebimento do lote.

3.1.3.3 As demais medidas apresentadas nesta norma poderdo, a critério da
Marinha, ap6s uma analise visual, incluindo-se 0s aspectos de simetria,
funcionalidade e formato, serem verificadas para efeito de recebimento do lote.

3.1.4 Ensaios

A coleta de amostras para ensaios deve ser efetuada de acordo com a Norma MAR
004/021.

3.2 Defeitos

3.2.1 A calgca camuflada devera estar isenta de defeitos.

3.2.2 A avaliagéo dos defeitos deve ser feita de acordo com a Norma MAR 004/015.
3.3 Embalagens

As pecas devem ser acondicionadas individualmente em saco plastico opaco,
fusionado com maquina tipo seladora.

A embalagem coletiva deve ser em caixa de papelédo do tipo B, conforme o MANUAL
DE EMBALAGEM E ACONDICIONAMENTO, e lacrada com fita gomada.

Externamente cada caixa devera conter as seguintes inscricoes:
a) razao social, endereco e CGC do fornecedor;

b) nomenclatura; NEB,;

¢) quantidade e numero do volume;

d) tamanho da peca e usuario; e

e) numero da nota fiscal e do contrato.

NOTA - O tamanho da peca sera conforme especificado nas tabelas 3 e 4, e 0
usuario sera indicado pela letra M para masculino, F para feminino e MF
para unissex.

4 CONDICOES ESPECIFICAS
4.1 Descricao

Calca em tecido camuflado confeccionada conforme instrucbes de montagem e
costura detalhadas nas tabelas 1 e 2 (ver figuras de 1 a 20).
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Calga com seis bolsos, sendo dois do tipo faca no dianteiro, dois do tipo envelope
sobre as costuras de fechamento das laterais e dois do tipo embutido no traseiro (ver
figuras 1 e 2),
Bolsos do tipo faca aplicados nos dianteiros com bainha de corte reto e inclinado,
com forragdo no mesmo tecido da calga (ver figuras 1, 9 e 10).
Forros dos bolsos dianteiros fixados nas bainhas das aberturas dos mesmos, pelas
costuras de fechamento das laterais e sob a costura do cos, na borda superior (ver
figuras 9 e 10).

4.1 Descricao (concluséo)

Moscas de seguranga com 10 mm de comprimento, posicionadas na bainha da
abertura, sendo uma na borda inferior , junto a costura lateral e outra na borda
superior junto ao cos (ver figura 9).

Mosca de segurangca com 10 mm de comprimento, posicionada na borda inferior do
forro do bolso lateral, junto a costura de fechamento do mesmo (ver figuras 10 e 11).
Bolsos traseiros embutidos com vivo de 10 mm de altura e portinholas, posicionados
60 mm abaixo da linha do cos e 30 mm da costura de fechamento das laterais (ver
figura 13).

Portinholas costuradas sob a borda superior do bolso, acima do vivo (ver figuras 12
e 13).

Forros dos bolsos traseiros formados pelo prolongamento do vivo, no mesmo tecido
da calca, com fechamento do fundo com acabamento arredondado, tendo a borda
superior fixada pela costura de pregamento do cos (ver figura 14).

Moscas de seguranca com 10 mm de comprimento feitas nas bordas laterais dos
vivos (ver figuras 12, 13 e 14).

Pences traseiras posicionadas centradas em relacéo a largura dos bolsos traseiros
(ver figura 13).

Bolsos laterais tipo envelope com portinholas costuradas sobre os mesmos,
aplicados sobre as costuras de fechamento lateral (ver figuras 4, 5 e 6).

Portinholas dos bolsos laterais do tipo escamoteada, com trés casas medindo 22
mm de comprimento por 18 mm de abertura (ver figuras 4 e 5).

Bolsos laterais tipo envelope posicionados 10 mm abaixo da portinhola e com duas
casas com 22 mm de comprimento e 18 mm de abertura, posicionadas no fundo dos
bolsos, no sentido horizontal (ver figuras 4 e 5).

Reforco dianteiro em formato retangular, posicionado na altura do joelho, fixados
junto com as costuras laterais e sob 0s bolsos envelopes (ver figuras 2, 7 e 8).
Braguilha medindo 45 mm de largura com quatro casas de 22 mm de comprimento
por 18 mm de largura fechada por quatro botdes (ver figuras 15, 16 e 17).

Moscas de seguranca medindo 10 mm de comprimento aplicadas na parte inferior
da braguilha (ver figuras 15 e 16).

Pertingal medindo 40 mm de largura com quatro botées costurados segundo as
casas da braguilha (ver figuras 15 e 16).

Reforc¢o traseiro em formato oval, posicionado no final do gancho traseiro (ver figuras
3e18).

Coés medindo 45 mm de largura e com entretela colante, conforme especificada na
Norma MAR 004/014. fechado por um botéo, posicionado na ponta direita de quem
veste (ver figura 15).
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Ponta esquerda do cés com casa medindo 22 mm de comprimento por 18 mm de
largura, distando 20 mm da borda (ver figura 15).
Passantes com 55 mm de comprimento e 10 mm de largura, fixados ao c6s e a linha
da cintura por moscas medindo 10 mm de comprimento e de forma que figuem

posicionados quatro no dianteiro e quatro no traseiro (ver figuras 2, 3, 15 e 16).

Bainha das pernas chuleadas (ver figuras 2 e 3).
Os botdes devem ser posicionados pelo lado avesso dos mesmos, isto €, ao
contrario para serem costurados a peca (ver figura 19 e 20).
Etiqueta de identificacdo e conservacao da peca inserida e centrada, internamente,
na linha da cintura do traseiro.

4.2 Costuras

Tabela 1 - Costuras

OperacOes de Maquinas Compone | Linha Bitola Ponto
costura ntes de costura s/

costura cm

Fazer passantes colarete 2 agulhas 80 6,4mm |35+
agulhas 0,5
loopers 120 ou
167
Fechar portinholas ponto fixo 1 agulha e 80 10 mm 4,0 +
traseiras e laterais agulha bobina 0,5
Tabela 1 - Costuras (continuacao)
OperacOes de Maquinas Compone | Linha Bitola Ponto
costura ntes de costura s/

costura cm
Pespontar portinholas | ponto fixo 2 agulhas e 80 64mm |35+
traseiras e laterais agulhas bobinas 0,5
Casear portinhola maquina de agulha e 120 | - | -
lateral casear bobina
Pregar e rebater forro | ponto fixo 1 agulha e 80 10/7mm |35+
nos bolsos dianteiros | agulha bobina 0,5
Fixar vista nos bolsos | ponto fixo 1 agulha e 80 5 mm 4,0 +
dianteiros agulha bobina 0,5
Fechar forros dos overlock 5 linhas | agulhas 80 6,4a10 |40+
bolsos mm 0,5
dianteiros loopers 120 ou

167

Embainhar bolsos ponto fixo 1 agulha e 80 35 mm 3,65+
laterais agulha bobina 0,5
Fazer cantos dos ponto fixo 1 agulha e 80 5 mm 35+
bolsos laterais agulha bobina 0,5
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Pespontar laterais e ponto fixo 1 agulha e 80 1 mm 4.0 +
fundos dos bolsos agulha bobina 0,5
laterais
Casear fundos dos maquina de agulha e 120 | - | -
bolsos laterais casear bobina
Chulear braguilha overlock 3 linhas | agulha 80 44a54 |40+
mm 0,5
loopers 120 ou
167
Casear braguilha maquina de agulha e i T
casear bobina
Pregar braguilha ponto fixo 2 agulhas e 80 64mm |35+
agulhas bobinas 0,5
Pregar pertingal ponto fixo 1 agulha e 80 7 mm 4.0 +
agulha bobina 0,5
Rebater pertingal ponto fixo 1 agulha e 80 402 mm |35+
agulha bobina 0,5
Fechar gancho ponto fixo 2 agulhas e 80 64mm |35+
dianteiro agulhas bobinas 0,5
Pregar reforcos nos ponto fixo 2 agulhas e 80 64mm |35+
dianteiros agulhas bobinas 0,5
Fazer pences nos ponto fixo 1 agulha e 80 - 35+
traseiros agulha bobina 0,5
Pregar vistas dos ponto fixo 2 agulhas e 80 10 mm 4,0 +
bolsos traseiros, agulhas bobinas 0,5
formando vivos
Rebater vivos dos ponto fixo 1 agulha e 80 1 mm 35
bolsos pregando agulha bobina 0,5
portinholas
Fechar forros dos overlock 5 linhas | agulhas 80 6,4a10 |40+
bolsos mm 0,5
loopers 120 ou
167
Pregar reforcos nos ponto fixo 2 agulhas e 80 64mm |35+
traseiros agulhas bobinas 0,5
Fechar gancho ponto corrente 2 | agulhas 80 64mm |35+
traseiro 0,5
agulhas loopers 120
Fechar laterais ponto corrente 2 | agulhas 80 64mm |35+
0,5
agulhas loopers 120
Pregar portinholas ponto fixo 2 agulhas e 80 64mm |35+
laterais agulhas bobinas 0,5
Pregar bolsos laterais | ponto fixo 1 agulha e 80 1 mm 35%
agulha bobina 0,5
Fechar entrepernas overlock 5 linhas | agulhas 80 4,4a54 |40+
mm 0,5
loopers 120 ou

167
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Fixar passantes na ponto fixo 1 agulha e 80 3 mm 4,0 £
cintura da calca agulha bobina 0,5
Pregar c6s ponto corrente 4 | agulhas 80 64mm |35+
0,5
agulhas loopers 120
Tabela 1 - Costuras (conclusao)
OperacOes de Maquinas Compone | Linha Bitola Ponto
costura ntes de costura s/
costura cm
Fazer pontas do cés | ponto fixo 2 agulhas e 80 64mm |35+
agulhas bobinas 0,5
Chulear bainha das overlock 3 linhas | agulha 80 44a54 |40+
pernas mm 0,5
loopers 120 ou
167
Mosquear maquina de agulha e 120 | - | -
mosquear bobina
Casear c6s maquina de agulha e 120 | - | -
casear bobina
Pregar botéao maquina de agulha e 120 | - | -
pregar botao bobina

NOTAS

1 A cor da linha acompanha a cor da calca.

2 Botbes com 14 mm de diametro e 4 furos, na cor verde-oliva, conforme padréo
fornecido pela Marinha.

3 Casas com 22 mm de comprimento e 18 mm de abertura.

4.3 Tecido
Tabela 2 - Consumo de tecido por peca
Norma n° Tecido Quantida | Parte da | Responsav
de usada peca el
MAR Misto de poliéstere | 1,94 m corpo MB
71000/169 | algoddo camuflado
022B(corret
0)

4.4 Croquis da calca camuflada
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Figura 1 - Calga camuflada

4.4 Croquis da calca camuflada (continuacéo)

cintura

laterq

Figura 3 - Vista do traseiro

Figura 2 - Vista do dianteiro



Figura 4 - Vista do bolso lateral fechado Figura 5 - Vista do bolso lateral aberto

Fechamento com velcro em vez dr botdes
Medidas em cm

4.4 Croquis da calgca camuflada (continuacao)

Figura 6 - Detalhes do posicionamento Figura 7 - Detalhes do posicionamento
do bolso lateral do reforgo
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Figura 8 - Vista do reforco da perna

Medidas em cm

4.4 Croquis da calga camuflada (continuacao)

Figura 9 - Detalhes do bolso faca Figura 10 - Vista do forro do bolso faca

L15

Figura 11 - Detalhes do mosqueamento Figura 12 - Vista da portinhola
do forro do bolso do bolso traseiro
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- . Lig

Figura 13 - Detalhes do bolso traseiro Figura 14 - Vista do forro do bolso traseiro

Medidas em cm

4.4 Croquis da calgca camuflada (continuacéo)

— Lo
v S

Figura 15 - Vista da braguilha aberta Figura 16 - Detalhes do posicionamento
dos passantes

Figura 17 - Vista interna da braguilha Figura 18 - Detalhes do reforco



Figura 19 - Detalhes da vista frontal
do botdo

\

Figura 20 - Detalhes da vista lateral
do botédo

Medidas em cm

4.5 Dimensdes (medidas do produto acabado)

Tabela 3 - Medidas comuns
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Tamanhos
Medidas (centimetros)
comuns

36 38 40 42 44 46 48 50 52 54 56
L1 - largura do 19,0119,5(/20,0|20,5|21,0|21,5|22,0|225|23,0|235| 24,0
bolso e portinhola
(lateral)
Lo - comprimento | 23,0 | 23,5 24,0 24,5| 25,0| 25,5| 26,0 | 26,5 | 27,0 | 27,5 | 28,0
total do bolso
lateral
L3 - altura 56 (556060 |65|65|65)|70]| 70| 75|75
portinhola
L4 -alturadobolso | 21,5 | 22,0 | 22,5 23,0] 23,5|24,0| 24,5| 25,0 | 25,5| 26,0 | 26,5
Ls- distanciabolso | 10,0 | 10,5 11,0|11,5|12,0| 12,5| 13,0| 13,5| 14,0 | 14,5 | 15,0
a costura lateral
Le - 60| 70| 70| 80| 80| 80| 85|85|85]| 90| 90
posicionamento do
bolso lateral
L7- 155|16,0|16,5|17,0|17,5|18,0| 18,5| 19,0 | 19,5 | 20,0 | 20,5
posicionamento do
reforco
Lg - largurareforco | 19,5 20,01 20,5]121,0]21,5|22,0|22,5|23,0|23,5|24,0| 24,5
Lg - comp. do 22,0(1225(23,0(23,5(124,0|124,5|250|255]|26,0]|26,5]|27,0
reforco
L10 - larg. bolso 70757518080 |80|85|85|85]| 90| 90
faca
Li; - alt. bolso faca | 16,0 | 16,5|16,5|170]170|170|175|175|17,5| 18,0 | 18,0
L1z - largura do 13,0(113,5(/14,0|114,5|15,0| 15,5| 16,0 | 16,0 | 16,5 | 16,5| 16,5
forro
L13 - comprimento | 25,0 | 25,0 | 25,0 | 26,0 | 26,0 | 26,0 | 27,0 | 27,0 | 27,0 | 28,0 | 28,0

do forro na lateral
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L14 - comprimento | 29,0 | 29,0 | 29,0 | 30,0 | 30,0 { 30,0 31,0 |31,0|31,0|32,0| 32,0
total do forro
L15 - larg. 125(1125|13,0|13,0|13,5|13,5(14,0|14,0|145|145| 14,5
portinhola
L1 - alt. portinhola | 5,0 | 5,0 | 50 | 50 | 55| 55| 55| 55 | 6,0 | 6,0 | 6,0
L17 - largura do 165|165|170|17,0|175|175|18,0| 18,0| 18,5 | 18,5| 18,5
forro do bolso
traseiro
L1g - comprimento | 24,0 | 24,0 | 25,0 | 25,0 | 26,0 | 26,0 | 26,0 | 27,0 | 27,0 | 27,0 | 27,0
do forro bolso
traseiro
L9 - distancia do 70|, 70|70| 75| 75| 75|80 80| 80| 80| 8,0
1° passante
Lo - comprimento | 18,0 | 18,0 | 18,5| 18,5| 19,0 | 19,0 19,5| 19,5 | 20,0 | 20,0 | 20,5
da braguilha
L1 - largura 80( 85| 90| 95 |10,0(10,5({11,0|115|12,0]| 12,5| 13,0
reforco traseiro
L2, - comprimento | 24,5 | 25,0 25,5(26,0 | 26,5 | 27,0| 27,5 28,0 28,5 29,0 | 29,5
do reforgo traseiro
L3 - largura 80(85| 90| 95 |10,0(10,5({11,0|115|12,0]|12,5| 13,0
reforgo na
entrepernas
Tabela 4 - Medidas basicas
Tamanhos inserir medidas do body scanner
Medidas (centimetros)
basicas

36 38 40 42 44 46 48 50 52 54 56
Projeto com 36,0 38,0|40,0(42,0|44,0| 46,0| 48,0|50,0|52,0|54,0| 56,0
cintura
Cintura 36,0 38,0|40,0(42,0| 44,0 46,0| 48,0 | 50,0| 52,0 | 54,0| 56,0
Quadril 46,0 | 48,0 | 50,0 52,0|54,0|56,0|58,0|60,0|62,0|64,0| 66,0
Gancho 2401 245|250|255(26,0|26,5|27,0(275|28,0|28,5]| 29,0
dianteiro
Gancho 34,0|350|360(37,0|38,0(385]|390|40,0|405|41,0| 42,0
traseiro
Lateral 106, | 106, | 107, | 107, | 108, | 108, | 109, | 109, | 110, | 110, | 111,

0 5 0 5 0 5 0 5 0 5 0
Entrepernas 86,0 | 86,0 | 86,0 (86,0| 86,0 86,0| 86,0|86,0|86,0|86,0| 86,0
Abertura da 240 24,0|25,0|250|250|26,0|26,0(26,0|27,0|27,0]| 28,0
perna

Tabela 5 - Tolerancias
Medidas comuns Medidas basicas
De (inclusive) A (exclusive)
Tolerancia
0 2 + Nas medidas basicas do produto

1 acabado,
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2 20 + constantes da tabela 4, admite-se
1 uma variacao de + 2%.

20 50 +
2

50 100 +
3

> 100 +
4
Medidas em mm

4.6 Etiqueta

Figura 13 - Vista da frente

Figura 14 - Vista do verso

NOTA - O tamanho da peca sera conforme especificado nas tabelas 3 e 4 e 0
usuario sera indicado pela letra M para masculino, F para feminino e MF

para unissex.




4.5 Amostra tecido Rip Stop
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