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RESUMO

FALOPPA, Monica Araujo. Proposta de procedimento de reducéo de residuos
téxteis no Setor de Corte em empresas de venda direta. 2017. 92f. Dissertagéo
(Mestrado em Ciéncias) — Escola de Artes, Ciéncias e Humanidades, Universidade
de S&o Paulo, S&o Paulo, 2017. Verséo original.

A venda direta é caracterizada como sendo um sistema de comercializacao de bens
de consumo e servigos, na qual o contato pessoal entre vendedores e compradores
€ realizado fora de um estabelecimento comercial fixo. O Brasil ocupa a quarta
posicdo no ranking da World Federation of Direct Selling Associations (WFDSA),
atrds apenas dos Estados Unidos, Japao e China. Em alguns casos, os pedidos
provindos das chamadas consultoras de vendas, ndo sdo compativeis com a rotina
da confeccdo destinada a producdo em larga escala, pois, alguns produtos séo
especificos para um tipo determinado de publico-alvo e, por isso, ndo tem uma
aceitacdo em massa. Para este tipo de produto deve-se ter uma atencdo especial as
caracteristicas dos tecidos e a tecnologia utilizada, visando a diminuicdo na geracdo
de residuos téxteis. As sobras de tecidos quando descartados de forma inadequada
aceleram a degradacdo do meio ambiente, além de desperdicar tempo e recursos
financeiros. O objetivo desta pesquisa € verificar os métodos de trabalho em
empresas do segmento de venda direta, a fim de propor, a partir do estudo de
encaixe, manual ou informatizado, a otimizacdo e aproveitamento maximo da
matéria-prima, resultando na reducéo do descarte de residuos téxteis. A Metodologia
utilizada foi a pesquisa bibliografica, que constitui o procedimento basico para os
estudos monograficos, e a pesquisa exploratoria, pois nao requer a formulacdo de
hipéteses para serem testadas. Foi feito um estudo de caso e apresentada uma
proposta de encaixe dos moldes para uma empresa que comercializa seus produtos
através de venda direta e que possui altos indices de descarte de residuos. A
metodologia utilizada se mostrou viavel para um estudo de encaixe eficiente com
possibilidade de reducdo do desperdicio e do custo do produto final para as
empresas desse segmento.

Palavras-chave: Residuos. Corte. Vestuario. Otimizacdo. Economia de materiais.
Venda direta. Venda por catalogo.



ABSTRACT

FALOPPA, Monica Araujo. Proposal of a procedure to reduce textile waste in the
Cutting Sector in direct selling companies. 2017. 92f. Dissertation (Master of
Science) School of Arts, Sciences and Humanities, University of Sdo Paulo, Sao
Paulo, 2017. Original version.

Direct selling is characterized by being a marketing system for consumer goods and
services to which personal contact between sellers and buyers is carried out outside
a fixed commercial establishment. Brazil occupies the fourth position in the ranking of
the World Federation of Direct Selling Associations (WFDSA), behind only the United
States, Japan and China. In some cases, requests from sales consultants are not
compatible with routine manufacturing for large-scale production because some
products are specific to a particular type of target audience and therefore do not have
an acceptance in large scale. For this type of product should have special attention
by using the characteristics of the tissue and oriented technology in reducing the
generation of textile waste. Due to this, the objective of this research was to verify the
working methods in companies of the direct sales segment, in order to propose, from
the study of fit, be it, manual or computerized, in the clothing cutting sector,
optimization and the maximum use of the raw material, reducing the waste of
commonly generated textile waste, which collaborates every day to the degradation
of the environment, in addition to wasting time and financial resources. The
methodology used was the bibliographic research, which is the basic procedure for
the monographic studies, and the exploratory research, since it does not require the
formulation of hypotheses to be tested and, after the research, it was verified that the
methodology used proved to be feasible for an efficient fit study and cost reduction
for the companies in the segment.

Keywords: Waste. Cut. Clothing. Optimization. Economy of materials. Direct sale.

Shop by catalog.



LISTA DE FIGURAS

Figural - Tipos de Fibras Téxteis Naturais
Figura2 - Tipos de Fibras Téxteis Quimica

Figura3 - Constituicédo dos fios téxteis juntamente com suas ramificagdes

Figura4 - Cruzamento entre o fio de trama e de urdume — formagao do tecido

Figura6 - Processos dos tipos de producéo de malha

Figura7 - Processos dos tipos de producéo

Figura8 - Cadeia produtiva téxtil e vestuario

Figura9 - Cadeia produtiva vestuario

FiguralO - Processos de producao no vestuario
Figurall - Processos e os residuos gerados pela industria de confecgéo
Figural2 - Impacto ambiental dos residuos

Figural3 - Hierarquia para o manejo dos residuos

Figural4 - Caracterizacdo de gerenciamento de residuos em uma confecgéo

19
21
23
26
27
28
29
48
50
51
52

Figural5 - Desenho esquematico relacionando parédmetros para se alcancar o

desenvolvimento sustentavel

Figural6 - Modelo de sustentabilidade corporativa e suas dimensdes
Figural7 - Historico do inicio das vendas diretas no mundo

Figural8 - Histdrico do inicio das vendas diretas no Brasil

Figural9 - Venda global por categoria de produto
Figura20 - Venda directa global por pais
Figura2l - Orden de Fabricacdo n°® 18842
Figura22 - Encaixe comum da parte de cima do modelo Bianca

Figura23 - Encaixe comum da parte de baixo do modelo Bianca

Figura24 - Modelagem e graduacédo do modelo BIANCA

Figura25 - Modelo Bianca .
Figura26 - Encaixe com melhor aproveitamento de matéria prima na blusa
Figura27 - Encaixe do modelo Bianca adicionada a peca coringa completa
Figura28 - Simulacdo do modelo Bianca adicionado short da peca coringa

Figura29 - Simulacdo do modelo Bianca adicionada blusa da peca coringa

54
57
59
60
63
66
71
72
72
73
75
76
77
78
79



LISTA DE TABELAS

Tabela 1 — Consumo de tecido nas industrias de vestuario



1

11
1.2
13

2

2.1
211
2.1.2
2.1.3
214

2.1.4.1 Padronagem de Tecido Plano

2.1.5

2.2.
221
222
2.2.3
224
2.3
2.4

2.5
3
4
5

SUMARIO

INTRODUCAO
OBJETIVO DO TRABALHO
JUSTIFICATIVA
ORGANIZACAO DO TRABALHO
REVISAO DA LITERATURA

Panorama do Setor Téxtil

Fibra Téxtil Natural

Fibra Téxtil Quimica
Processo de fiacdo

Tecelagem Plana

Malharia

Panorama da industria de confeccéo
Processo de Desenvolvimento de Produto
Processo de Modelagem e Pilotagem
Processo de CAD/ Corte/ CAM

Processo de Costura

Sustentabilidade .

2.4.1. A politica dos 5 R's

Vendas Diretas

METODOLOGIA DA PESQUISA
RESULTADO E DISCUSSOES
CONCLUSAO

REFERENCIAS

12
12
12
13
14
14
15
16
17
19
20
22
23
24
24
25
25
34
35
36
46
47
54
58
58
69
74
80
82



12

1. INTRODUCAO

A consciéncia de que é necessario obter um tratamento integrado a
gestdo dos residuos evolui, em nosso tempo, rapida e progressivamente. A
espécie humana é a Unica que produz lixo. O Homo lixus produz residuos
de todo tipo ao transformar a natureza nos bens e servigos que consome.
No processo de produgdo artesanal ou industrial, usa tecnologias que
poluem o ambiente e desperdica matérias-primas e energia, insumos dessa
producdo (ARAUJO; JURAS, 2011).

Nakashima (2002) diz que a capacidade de inovacdo é um instinto que
distingue os seres humanos dos outros animais. Este instinto pode ser observado
através da histéria, desde a construcéo das piramides até as expedi¢cdes ao planeta
Marte. Enquanto as ferramentas mudaram em funcéo da inovacdo tecnoldgica, a
capacidade de inovar esteve sempre presente em todas as civilizacoes,
proporcionando invengBes como a roda e a luz elétrica, sendo, portanto, uma
conjuncao de caracteristicas pessoais, administrativas e econémicas.

Deve-se escolher criteriosamente as maquinas, equipamentos e matérias-
primas utilizados na producédo, procurando saber o tipo e nivel de consumo de
energia necessarios para sua operacédo e a poluicao que podem causar. Poupando o

meio ambiente todos ganhamos, as empresas ganham e os consumidores também.

1.1. OBJETIVO DO TRABALHO

Verificar os métodos de trabalho em empresas do segmento de venda direta,
a fim de propor, a partir do estudo de encaixe, quer seja, manual ou informatizado,
no setor de corte de vestuario, a otimizacdo e aproveitamento maximo da matéria-
prima, resultando na reducdo de descarte de residuos téxteis comumente gerados,
gue a cada dia colabora para a degradacdo do meio ambiente, além do desperdicio

de tempo e recursos financeiros.

1.2. JUSTIFICATIVA
Diariamente 0 meio ambiente € degradado com a producdo de milhdes de

toneladas de residuos despejados no planeta terra, algumas empresas estédo
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comecando a ter consciéncia de que precisamos frear essa destruicdo, outras
empresas ainda insistem em pensar que esse problema néo lhes diz respeito.

Na industria de vestuario ndo é diferente, esse estudo se baseia em métodos
de trabalho a fim de minimizar esse impacto, através da reducdo de geracdo de
residuos téxteis no setor do corte, do gerenciamento do processo de encaixe das
partes da modelagem, visando economizar ao maximo a matéria-prima, diminuindo

0 gasto excessivo de matéria-prima e de recursos financeiros.

1.3. ORGANIZACAO DO TRABALHO

O capitulo 1 — Introducéo: apresenta o que sera desenvolvido no trabalho com
objetivos, justificativa e problema.

O capitulo 2 — Revisao Bibliografica: abrange um breve histdrico da cadeia
téxtil bem como do setor do vestuario no Brasil, descreve os tipos de fibras utilizadas
tanto no processo de tecelagem plana, quanto na malharia (retilinea, circular e
urdume), os processos de modelagem e pilotagem, CAD/Corte/CAM, e de costura,
sustentabilidade e vendas diretas.

No capitulo 3 — Metodologia da pesquisa: descreve os métodos de trabalhos
que séao utilizados quando um pedido de venda chega na empresa gerando uma
ordem de fabricacdo, mesmo que, sejam quantidades muito baixas cujo processo é
diferente de grandes quantidades. Neste capitulo é apresentada uma breve
descricdo da empresa onde foi realizado o estudo de caso (Empresa X) e das
demais que compuseram o estudo.

No capitulo 4 —Resultados e Discussdes: foi feita uma analise dos métodos
utilizados, a sua relevancia para esta pesquisa, e a viabilidade de implantacao.

Finalmente, no Capitulo 5 — Conclusdes, serdo apresentadas as conclusfes
obtidas no trabalho, comparando-as com o objetivo inicialmente apresentado no

capitulo da introdugéo.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1. Panorama do Setor Téxtil

Segundo IEMI - Instituto de Estudos e Marketing Industrial (2015) no

segmento de manufaturas téxteis, que inclui fios, tecidos, malhas e naotecidos, os
valores da producdo, medidos em reais, cresceram 6% no ultimo ano, quando
comparados com os do ano anterior, enquanto no periodo de 2010 a 2014 a alta foi
de 12,7%. Os naotecidos apresentaram o maior crescimento (13,5%) sobre 2013 e
43,3% no periodo acumulado.
Nos confeccionados, a alta foi de 6,1%, enquanto na confeccdo a maior expansao
ocorreu no valor da producédo dos artigos téxteis da linha lar, de 9,5%. No periodo
analisado, de 2010 a 2014, o crescimento do segmento de confeccionados foi de
22,7%, uma média de 5,3% ao ano.

O mesmo autor ainda ressalta que, em 2014, a producéo brasileira de téxteis
foi de 10,8 quilogramas por habitante, segundo critério do [EMI que adiciona o
consumo interno de filamentos a producao anual de fios. Nesse mesmo ano, o
consumo atingiu 133 quilogramas por habitante. Essa diferenca entre a
producdo e o consumo por habitante indica que parte do consumo interno foi
suprida por importacdes.

Segundo ABDI — Agéncia Brasileira de Desenvolvimento Industrial (2010
p.40), as inovagOes radicais na base da cadeia, em fibras e compostos fibrosos, por
exemplo, introduzem novos desafios para designers. Mas, sobretudo, introduzem
novos desafios para profissionais que trabalham na fabricacdo de produtos fiados e
tecidos, e na montagem de produtos confeccionados.

Conforme Milan, Vitorazzi, Reis (2010 p.4) basicamente, o inicio da cadeia
produtiva se da na agropecuaria para producdo de fibras naturais, ou na industria
quimica produzindo fibras manufaturadas, seguida pela producao do fio, tecelagem,
beneficiamento, confec¢cdo até chegar ao consumidor final. O Ministério do
Desenvolvimento, Industria e Comeércio Exterior — MDIC (2012), afirma que todas
essas etapas geram grandes quantidades de residuos de natureza e composi¢cao
diversas, sendo que nas confeccdes, por exemplo, processos ineficientes na
transformacao de tecidos, a falta de conhecimento técnico para operar as maquinas,

a modelagem inadequada, a mao de obra desqualificada, o planejamento mal
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executado, dentre outros, sdo responsaveis pela geracdo de residuos como as
aparas e os retalhos de tecidos (MILAN; VITORAZZI; REIS, 2010).

Michellon (1999 apud MELLO, 2004) contextualiza que foi no final do século
XX gue se iniciou o processo de industrializacdo brasileira (de forma tardia com
relacdo aos outros paises que ja haviam se industrializado), cujo surgimento da mao
de obra assalariada contribui bastante para que esse fato ocorresse, tendo o setor
téxtil uma participacdo decisiva. As industrias desse segmento foram sendo
instaladas no territério brasileiro e ja no inicio do século havia aproximadamente 207
fabricas téxteis sendo 97 no sudeste, 61 no Nordeste, 27 no Sul e 22 no Centro
Oeste. Para o Conselho Nacional de Metrologia, Normalizacdo e Qualidade
Industrial - CONMETRO (2008),

“Entende-se por fibra téxtil, ou filamento téxtil, toda matéria natural,
de origem vegetal, animal ou mineral, assim como toda matéria artificial ou
sintética, que, por sua alta relagdo entre seu comprimento e seu diametro e
ainda por suas caracteristicas de flexibilidade, suavidade, elasticidade,

resisténcia, tenacidade e finura, esta apta as aplicacdes téxteis.”

Conforme Pires (2014) as fibras téxteis sao divididas entre fibras naturais e

fibras quimicas.

2.1.1. Fibra Téxtil Natural

Segundo Andrade Filho (1987) a fibra natural é obtida e fornecida ao ser
humano pela natureza sob uma forma que as torna aptas para o processamento
téxtil. Pode ser de origem animal, mineral ou vegetal:

a) Fibra téxtil animal: também conhecidas como proteicas, sdo provenientes da
tosquia de pelos ou da secrecdo de insetos. Exemplos: 1&, cashmere, seda,
Ihama.

b) Fibra téxtil mineral: essas fibras provém de rochas com estruturas fibrosas e sao
constituidas essencialmente por silicatos. Exemplo: amianto.

c) Fibra téxtil vegetal: também conhecidas como celuldsicas naturais, sdo extraidas
de sementes, folhas, caules (liber) ou frutos. Exemplos: algodao, linho, juta, rami.

A figura 1 ilustra as classes quem compdem a fibra natural
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Figura 1: Tipos de Fibras Téxteis Naturais

Mineral

Semente

82
@®©
S
S
=
@©
Z
%)
®©
S
2
I

Vegetal

2.1.2. Fibra Téxtil Quimica

Segundo Araujo (1984) a fibra téxtil quimica é produzida por processos
industriais através de artificios ou sinteses quimicas. Conhecida também como fibra
ndo natural ou fibra manufaturada e é subdividida em duas classes conforme segue
abaixo:

a) Fibra téxtil artificial: séo produzidas pelo ser humano, porém, utilizando como
matéria-prima polimeros naturais organicos ou inorganicos. Exemplos: acetato,
viscose, vidro, liocel, modal.

b) Fibra téxtil sintética: sdo produzidas pelo ser humano usando como matéria-
prima produtos da industria petroquimica. Exemplos: poliéster, poliamida, acrilico,

elastano.
A Figura 2 demonstra a estruturacao das classes da fibra téxtil quimica:
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Figura 2: Tipos de Fibras Téxteis Quimica
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Fonte: SENAI(2014)

Conforme Ribeiro (1984), as microfibras sdo fios sintéticos compostos por
multifilamentos a partir de filamentos individuais ultrafinos. A titulag&do individual de
cada filamento é expressa pelo sistema direto de titulacéo, através do titulo em dtex
(relacdo do peso, em gramas, para cada 10.000 metros de fio).

O mesmo autor expdem que encaixam-se na definicdo de microfibras, os fios
sintéticos compostos por filamentos de titulo individual igual ou inferior a 1,2 dtex

para a poliamida e inferior a 1 dtex para o poliéster e demais fibras quimicas.

2.1.3. Processo de fiagéo

Segundo Ribeiro (1984) o fio fiado é construido a partir de fibras
cortadas/descontinuas (de comprimento previamente definido) que séo classificadas
de fibra curta ou fibra longa, dependendo do comprimento de seu corte, essas fibras
sao alinhadas paralelamente e torcidas entre si a fim de garantir uniformidade,
toque, volume e resisténcia.

Ja o filamento, conforme o mesmo autor, trata-se de um fio de origem
predominantemente quimica, constituido por cabos continuos de comprimento
infinitamente variavel, podendo ser: monofilamento ou multifilamento. A figura 3

demonstra a constituicdo dos fios téxteis juntamente com suas ramificacoes
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Figura 3: Constituicdo dos fios téxteis juntamente com suas ramificacbes
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2.1.4. Tecelagem Plana

Segundo Rodrigues (1996), entende-se por tecido plano toda estrutura
formada a partir do cruzamento de dois conjuntos de fios, que sdo denominados:
trama e urdume:

a) Urdume: Conjunto de fios dispostos no sentido longitudinal do tecido
b) Trama: Conjunto de fios dispostos no sentido transversal (perpendicular ao
urdume).

E valido ressaltar que estes conjuntos de fios deverdo formar um angulo de
900°.

Na figura 4 demonstra o cruzamento entre a trama e o urdume para a

formacéo do tecido plano

Figura 4: Cruzamento entre o fio de trama e de urdume — formacéo do tecido plano
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Fonte: SENAI (2014)

A palavra tecido é uma denominacao genérica que descreve 0S processos de
entrelacamento (ou entrecruzamento) de fios téxteis, pode ser usada para tecidos
planos e malhas. Porém, no meio profissional essa denominagcdo € muitas vezes
utilizada como sinénimo de tecido plano (TREPTOW, 2003 p.30).

Conforme Smith (2009), os tecidos planos, um dos tipos de matéria-prima da
industria de confeccéo, sdo construidos através do cruzamento de fios do urdume e
da trama. Os fios que se encontram no sentido longitudinal do tecido e que séo
representados pela unidade de comprimento sdo denominados fios do urdume, séao
mais resistentes e tem menor possibilidade de elasticidade dos que se encontram no
sentido transversal do tecido e que s&o representados pela unidade largura e séo
denominados fios da trama (VICENT-RICARD, 1989).
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2.1.4.1. Padronagem de Tecido Plano

Segundo Pereira (2003), o tecido plano é o produto final do processo de
tecelagem. E classificado de acordo com:
a) A matéria-prima empregada (natural, sintética ou mista);
b) A forma de entrelacamento dos fios (tafeta, sarja e cetim);
c) o numero de fios por centimetro quadrado;

d) o peso por metro quadrado.

De acordo com a DuPont (1991, p. 5), “os fios no sentido do
comprimento séo conhecidos como fios de urdume, enquanto que os fios na
direcéo da largura s&o conhecidos por fios de trama. As bordas do tecido no
comprimento sdo as ourelas, que sdo facilmente distinguiveis do resto do

material”.

Conforme Pereira (2003), antes que os fios sejam entrelacados nos teares, é
necessaria a realizacdo de operacdes preliminares de preparacdo destes fios para
sua utilizacdo no processo de tecelagem, tanto para os fios de urdume quanto para
os fios de trama, por métodos adequados, tais como: o processo de urdimento e o
processo de engomagem oriundos ao setor de preparacdo a tecelagem.

O entrelacamento é o fato de passar uma ou varios fios de urdume por cima
ou por baixo de um ou varios fios de trama. O entrelacamento mais simples entre
estas duas direcOes de fios é a tela ou tafeta. A evolucéo dos fios de urdume podera
ser feita nas mais diversas formas obtendo-se assim, os mais complicados tipos de
ligamentos (PEREIRA, 2003).

Conforme Rodrigues (1996), os mais conhecidos séo:

a) Ligamento tela ou tafeta: entre os ligamentos fundamentais, o ligamento tela é
0 mais simples, mas com certeza também o mais versétil. Sua estrutura pode ser
encontrada em tecidos como lonas, tricolines, popelines, etc. E o ligamento que
possibilita o maior nimero de cruzamentos entre os fios de urdume e de trama,
produzindo assim um tecido que apresenta 0 mesmo aspecto nos seus dois lados,
sendo formado por 50% de urdume e 50% de trama.

b) Ligamento sarja simples: a sarja simples apresenta como principal
caracteristica a formagéo de diagonais (estrias), formadas pelo cruzamento dos fios

de urdume com os fios de trama. Essas diagonais podem ser desenvolvidas para a
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direita como para a esquerda. O deslocamento utilizado para a sua construgédo sera
sempre igual a “1”, formando um angulo de 45°. A sarja simples apresenta dois
lados distintos, um lado acentuando o efeito do urdume, lado mais visivel da
diagonal, e o outro lado acentuando a trama.
C) Ligamento cetim ou raso: sem duvida, dos trés ligamentos fundamentais o
cetim € o de maior complexidade na sua construcao. O cetim vai apresentar em um
dos lados (lado do urdume) um aspecto de brilho e maciez inconfundivel, e no lado
do avesso (lado da trama), um aspecto que se sobrepfe inteiramente ao outro,
toque aspero, e auséncia de brilho.

A figura 5 representa os tipos de tecido plano e suas variacbes e

pradronagem.

Figura 5: Tipos de tecido plano e suas variacdes
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2.1.5. Malharia

Segundo Paixdo (2009), a estrutura e a geometria dos tecidos de malha
diferenciam-se substancialmente dos tecidos planos.

O autor afirma que a malha ndo é formada pelo principio trama e urdume,
mas sim pelo entrelagamento de um fio consigo mesmo (processo trama) ou de
varios fios longitudinais (processo urdume), os quais nos dois casos formarao
malhas, sendo que cada lacada passa por dentro da lacada anterior, sem que haja
um ponto fixo de ligagao entre elas.

Essas lagadas ou malhas assumem formas senoidais que se sustentam entre
si e que sdo livres para mover-se quando submetidas a alguma tensdo, o que
caracteriza a flexibilidade dos tecidos de malha, que podem, dessa forma, abracar
as mais complexas formas do corpo humano (Paix&o, 2009).

Segundo Andrade Filho (1987), o processo de producao de tecidos de malha
diferencia-se da producdo de tecidos planos tanto com relacdo aos tipos de
magquinas quanto aos produtos. Na malharia, para cada tipo de tecido ou produto de
malha que se deseja produzir, existe um tipo de maquina especifico para sua
producao.

Para o autor, cada grupo de maquinas esta relacionado a um processo de
tecimento (maneira de entrelacamento dos fios para a formacéo do tecido) diferente.
Existem dois processos diferentes, a saber. malharia de trama e de urdume. A
diferenca fundamental entre os dois processos se deve ao fato de que, na malharia
pelo processo trama, as malhas sé&o formadas no sentido da largura do tecido (um
fio alimenta todas as agulhas em trabalho). No processo urdume, as malhas séo
formadas no sentido do comprimento do tecido (cada agulha é alimentada por um fio
diferente). A figura 6 demonstra os tipos de fabricagdo dos principais tecidos de

malha.
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Figura 6: Processos dos tipos de producao de malha
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Fonte: SENAI (2014)

2.1.5.1. Caracteristicas dos tecidos de malha

Segundo Andrade Filho (1987) as malhas possuem as seguintes
caracteristicas:
a) Elasticidade e flexibilidade — Os tecidos de malha adaptam-se ao movimento
do corpo e as roupas que devem aderir a ele, como: collant, meias, roupas de
banho, artigos esportivos, roupas intimas etc.
b) Facilidade de fabricacdo — Em relacdo aos tecidos planos, os tecidos de
malha, de modo geral, tém um processo de producdo mais simples, o que favorece
a criacdo de pequenas empresas. Para os designers isto pode ser uma vantagem, ja
gue permite maior facilidade em parcerias para a criacdo, tanto da estrutura do
tecido, como da escolha das fibras e fios para sua construcéo.
C) Grande variedade de texturas (ligamentos) — Podem-se obter facilmente
varios artigos de caracteristicas bem diferentes, muitas vezes com pequenas
alteracdes. Isto propicia uma grande variedade de ligamentos com caracteristicas
diferentes para as mais diversas aplicacoes.
d) Deformacdo — A elasticidade e a flexibilidade, caracteristicas inerentes da
malha, podem ocasionar, quando mal controladas, encolhimentos ou alargamentos
do tecido, devido a sua baixa estabilidade dimensional.
e) Enrolamento — Alguns tecidos, devido a sua estrutura, apresentam uma
tendéncia a enrolar-se nas bordas, fenbmeno que € prejudicial nos processos

confeccgao.
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f) Emprego limitado — Os tecidos de malha, algumas vezes, ndo se adaptam a
certos tipos de aplicacdo, principalmente as que requerem tecidos com grande

resisténcia.

2.1.5.2. Malharia Retilinea

Segundo Jones (2005 p.34), as malhas retilineas ou tricd dispensam a
necessidade dos fios de urdume, sendo o produto produzido a partir de um ou mais
fios que se entrelacam sobre si mesmos. S&o feitos & mdo ou & maquina com
agulhas. No ultimo caso, os produtos de malhas podem ser elaborados a partir de
uma largura fixa e com um comprimento muito maior, gerando rolos de malhas,
assim como os tecidos. Nesse caso, as malhas retilineas também irdo passar por
todo o processo produtivo da industria de confec¢do do vestuario. Também podem
ser fabricados peca por peca, utilizando inclusive teares computadorizados e com
aplicacdo do sistema CAD/CAM que permitem a confeccdo de pecas inteiras em
malha, com golas e bolsos, em um curto periodo de tempo. Dentro da estrutura do
complexo téxtil-confeccdo, as malharias retilineas relacionam-se diretamente com a
etapa de confeccdo ou com o consumidor final, dependendo do tipo de produto

elaborado (GOULARTI FILHO e JENOVEVA NETO, 1997).

2.1.5.3. Malharia Circulares

As malhas circulares (tubulares) sdo obtidas através de agulhas dispostas em
um cilindro e os fios sdo entrelacados formando um tecido em forma de tubo. O tipo
de entrelacamento dessas malhas, que formam as lacada no sentido transversal,
proporciona maior elasticidade na largura e no comprimento, quando comparada aos
tecidos planos. Um tecido plano produzido com um fio apresenta menor elasticidade
do que uma malha produzida com o mesmo fio (TREPTOW, 2003 p56).
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2.1.5.4. Malhariade Urdume

Segundo Costa (2013 p.71) os tecidos de malha de urdume séo divididos a
partir das maquinas que os produzem. Essas maquinas sédo: Kettenstuhl também
conhecidas como Kettens, sdo maquinas de alta producdo e tém seus artigos
voltados para a producdo de lingerie, biquinis, maiés, camisetas, shorts, sungas,
tecidos para calcado etc. Elas produzem um rolo de tecido, que posteriormente sera
acabado e vendido as confeccdes, que fardo o processo de confeccdo das pecas
propriamente ditas (enfesto, rico, corte, montagem etc.). Assim como: as Raschel,
que tem maior diversificacdo de estruturas (desenhos) que as maquinas Kettens.
S&ao proéprias para a producdo de rendas, mas produzem também tules, lingerie,

cortinas, colchas, protetores para construcao civil, sacarias etc.

2.2. Panoramadaindustria de confeccéo

Segundo o Ministério de Desenvolvimento, Indastria e Comércio, cadeia
produtiva € definida como “o conjunto de organizagdes (principalmente empresas),
cujos processos, atividades, produtos e servigos séo articulados entre si, como elos
de uma mesma corrente, segundo uma sequéncia légica progressiva ao longo de
todo o ciclo produtivo de determinado produto ou servico. Envolve todas as fases do
ciclo produtivo, desde o fornecimento de insumos basicos até a chegada do produto
ou servico ao consumidor, cliente ou usuario final, bem como as respectivas
organizacdes que pertencem e constituem os chamados segmentos produtivos da
cadeia” (BRASIL, 2000). A figura 7 especifica os tipos de producdo de malha na

cadeia do vestuario.



Figura 7: Processos dos tipos de producao
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Para Gereffi (2003 p.43), este tipo de cadeia se caracteriza por uma alta
competitividade, o que também é consequéncia das baixas barreiras de entrada.
Marcas e lojas sdo ativos competitivos alternativos que podem ser usados pelas
empresas para produzir maiores rendas. As empresas que desenvolvem “marca
propria” tem relativo controle de como, quando e onde a manufatura ira acontecer,
além de poder definir as margens de lucro de cada etapa, conforme mostra a figura
a8:

Figura 8: Cadeia produtiva téxtil e vestuario
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Fonte: Gereffi (2003)

Para Assis (2008) a producéo de uma industria de vestuario se da conforme a

mostra a figura 9.
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Figura 9: Cadeia produtiva vestuario
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Fonte: Assis (2008)

Para Castilho (2013 p.73) a industria de vestuario esta dividida em fases
distintas. Criacédo: Nessa etapa sdo desenvolvidas, pela equipe de designers, todas
as pecas que compdem uma colecao; Pilotagem: Essa etapa consiste na confec¢ao
das pecas piloto e tem como objetivo definir quais serdo as etapas do processo
necessarias para a producdo em série da colecao; Ordem de Corte: Nessa fase se
estabelece a quantidade total de pecas a serem produzidas para a temporada,;
Risco: Os moldes de cada peca de roupa sdo impressos em papel para servirem
como base para o corte do tecido; Corte: Tecidos planos ou malhas sdo enfestados
para serem cortados com a utilizacdo de maquinas de cortes moveis ou fixas;
Estamparia: Aplicagdo de um desenho/imagem em tecido por meio dos processos
de serigrafia ou sublimacao/transfer; Costura: Pecas sdo montadas com a utilizacao
de maquinas de costuras industriais; Bordado: Pecas ou partes delas sdo bordadas
em uma magquina de bordado industrial; Revisdo: As pecas sdo revisadas para

retirar de rebarbas de linha e verificar de possiveis defeitos; Lavanderia: De acordo
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com a necessidade sdo utilizados processos de lavagem como amaciamento,
tingimento e envelhecimento das pecas; Passar a ferro. As pecas sé&o
desamassadas e engomadas com o ferro a vapor; Embalagem e Estoque: Roupas
prontas e acabadas sdo embaladas e estocadas para posterior atendimento das
lojas préprias e/ou de multimarcas. A figura 10 ilustra as principais etapas do
processo produtivo de uma confeccao.

Figura 10:; Processos de produc¢do no vestuario
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Fonte: Castilho (2013)

Para Bittencourt (2011), o ciclo completo da moda é chamado de cadeia téxtil
(macro-rede), e ndo tem um contorno preciso, mas é todo entrelacado por elos (sub-
redes) que se relacionam entre si tramando um vinculo tdo coeso e fechado quanto
um tecido. Quando uma peca de vestudrio é vista em uma vitrine, o consumidor ndo
tem ideia de todo mecanismo que gira em torno da mesma. E o Unico objeto de
consumo que leva 36 meses para ficar pronto, partindo das fibras téxteis até chegar
a venda.

Segundo Rech (2002) o produto de moda é “qualquer elemento ou servigo
gue conjugue as propriedades de criagao (design e tendéncias de moda), qualidade
(conceitual e fisica), vestibilidade, aparéncia (apresentacéo) e preco a partir das
vontades e anseios do segmento de mercado ao qual o produto se destina”.

De acordo com Kotler (1999) existem trés ciclos de vida especiais e que sao
perfeitos para o ciclo de vida do produto de moda: “Estilo; Moda e Modismo”. Os
produtos de ciclos longos denominados produtos Estilo, permanecem durante
geracOes, estando dentro e fora de moda, com vérios periodos sucessivos de

interesse, “um modo basico e distinto de expressdo”, modismo como algo
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tendencioso em que todos estdo usando naquele momento, porém pode ser
efémero. Cita-se como exemplo, produtos de moda com estilo cldssico ou com estilo

oriental.

“O processo produtivo da industria do vestuario caracteriza-se por
ser heterogéneo, tanto em relacdo aos diversos niveis tecnoldgicos e
gerenciais dentro de um mesmo segmento, quanto no interior das

empresas...” Cunha (2002).

O homem primitivo comecou a desenvolver pecas de vestuario devido a
necessidade de protecao. Peles de animais e fibras vegetais eram utilizadas para a
producdo das primeiras pecas de roupas. Atualmente a area téxtil pode utilizar uma
mistura de materiais para a construcdo de um tecido (PEZOLO, 2008).

Segundo Koehler(1996), o ser humano "ndo apenas constréi seu proprio
corpo como também cria as roupas que o vestem, ainda que, na maior parte dos
casos, a criagao e confeccéo das roupas figuem a cargo de outros".

Para Martins (2005 p.9) o vestuario € um dos produtos mais consumidos
pelas pessoas. Em contrapartida, a importancia da roupa ndo consiste no produto
final, mas reside no corpo vestido, e na maneira de proteger, “embalar” e adornar o
corpo confortavelmente. Nesta linha de pensamento aponta que “assim como a pele
esta geneticamente adaptada ao corpo cumprindo as suas func¢des béasicas e
fundamentais; da mesma forma, o vestuario deve ser uma segunda pele que cobre o
corpo, mas que precisa ser reconhecida e adaptada para os diferentes usuarios em
suas diferentes acepcdes”. Ressalta também a necessidade de pesquisas “que
integrem a ergonomia, a usabilidade e outras especialidades, para serem definidos
os diferentes tipos de segundas-peles e suas propriedades sob diferentes condicbes
de uso’, isto é, as pegas de vestuario, composicao de materiais, modelagem,
aviamentos, etc.

Rech (2002) afirma que, a industria do vestuario esta inserida dentro da
cadeia téxtil-confecgdo que € composta pelas industrias téxteis (fios, tecidos planos,
malhas e ndotecidos) e de confecgdo (vestuario e artigos confeccionados). Também
acredita que dentro da cadeia téxtil-confeccéo esta inserido o desenvolvimento de

maquinas e equipamentos para a producao téxtil e de confec¢des. As empresas
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integradas, normalmente, produzem dos fios (fiacdo) até o acabamento final do
tecido, e algumas vao até a confeccdo (FEGHALI; DWYER, 2001).

As industrias de confeccdo do vestuario, no Brasil, caracterizadas, segundo
Goularti Filho & Jenoveva Neto (1997 p.65), por estruturas fabris heterogéneas,
determinadas pelo tipo de produto fabricado, diversidade de escalas produtivas e
segmentacdo da producdo, vém sofrendo mudangas organizacionais e buscando
novas tecnologias para atender a um mercado competitivo e um consumidor avido
por qualidade, rapidez e inovacdo. Dentre os diversos segmentos do mercado de
produtos do vestuario, o de moda tem se destacado.

Conforme ABDI (2010 p.49) para uma confecgéo ser reconhecida e admirada
pela relevancia econémica, politica e social de suas atividades, ser competitiva
globalmente e exportadora de destaque no cendrio mundial, deve possuir como
diferencial a utilizag8o ética e sustentavel da diversidade de recursos naturais e de
competéncias humanas, enfatizar com criatividade a identidade brasileira e interagir
com outras cadeias produtivas, formando uma rede de valor agil e versétil, intensiva
em conhecimento e integrada desde a concepcao da matéria-prima até a disposicéo
final de seus produtos — customizados, funcionais e inovadores —, que despertem a
emocao e atendam as exigéncias dos diferentes segmentos de consumo.

Lupatini (2004 p.49) ressalta que, o setor téxtil-vestuario € um dos maiores
geradores de empregos no mundo. Em 2000, este foi responsavel pela geracédo de
2,1 milhdes de empregos na Unido Européia, representando 7,6% do total de
empregos na industria de manufatura dessa regiao, e 1 milhdo de empregos nos
Estados Unidos, o que significa 6% dos empregos na manufatura do pais. Uma
forma de analisar esse setor pode ser com a visdo da governanca da sua cadeia
produtiva. As cadeias produtivas, de forma geral, possuem uma estrutura de
governanca na qual uma empresa ou um grupo delas assume um papel central na
coordenacao das atividades da cadeia como um todo. Nesse sentido, podem-se
distinguir duas principais formas de cadeias globais de valor (GEREFFI e
MEMEDOVIC, 2003 p.66):

a) Producer-Driven (dirigida pelo produtor): redes de empresas coordenadas por
grandes empresas transnacionais de manufatura, assumindo papel central nas
relacbes a montante e a jusante da cadeia. Este tipo de cadeia é tipicamente

intensiva em capital e tecnologia, tal como a industria automobilistica.
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b) Buyer-Driven (dirigida pelo comprador): cadeias nas quais grandes varejistas,
comercializadores e produtores com marca assumem o papel de coordenar redes
descentralizadas de producdo em uma grande variedade de paises exportadores,
especialmente localizada em paises em desenvolvimento. Este tipo de cadeia é
tipicamente intensiva em mé&o de obra e, em geral, sdo cadeias de bens de
consumo.

Segundo Theocharides & Tolentino (2000 p.58) nas micro e pequenas
empresas do setor de confeccdes, € comum o proprietario assumir todas as funcdes
gerenciais, sendo responsavel por todas as decisdes da empresa seja a area
financeira, produtiva, de marketing, recursos humanos etc. Geralmente estas
atividades sdo realizadas de forma intuitiva sem estar alicercado nas técnicas
gerenciais, ha muito tempo difundidas, que ditam a dinamica do setor, constituindo
uma fraqueza deste tipo de empresa em relacdo as grandes, que buscam seguir
rigorosamente as regras de tais técnicas.

Pio (2000) afirma que, o aumento da concorréncia no setor téxtil e de
confeccdo faz com que as empresas busquem formas para aumentar sua
competitividade. Uma das formas é a busca de sistemas e maquinas automatizadas.
A automacdo nestes setores busca a racionalizagcdo dos processos através da
economia de insumos (vapor d’agua, agua industrial, energia elétrica, etc.), a
padronizacao dos processos, devido a diminuicdo dos erros operacionais causados
por sistemas de controle manuais, 0 aumento da possibilidade de se diversificar a
producéo, diminuicdo do prazo de entrega, melhora da qualidade, e a reducdo do
tempo de montagem das pecas confeccionadas.

Conforme preconiza o comité homélogo europeu (EURATEX, 2006 p.15),
podemos afirmar que, para sobreviver na economia do conhecimento, o setor téxtil e
confeccao brasileiro dependera da agilidade de sua industria no sentido de produzir
inovacdes, de desenvolver os processos mais avancados, flexiveis e eficientes no
uso de recursos e de concentrar suas estruturas e operacdes de negoécio na
evolucéo constante das necessidades de seus consumidores.

Segundo o0 departamento ambiental do Reino Unido - DEFRA
(DEPARTMENTE FOR ENVIRONMENT, FOOD AND RURAL AFFAIRS, 2010), a
indUstria do vestuario € um setor expressivo para a economia mundial, possui
comercio internacional avaliado em 500 bilhdes de libras esterlinas, emprega cerca

de 26 milhdes de pessoas, € a base da economia de muitos paises
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subdesenvolvidos e, por consequéncia, o formador de rendas individuais em todo
mundo. O histérico de sucesso econdmico detém significativos impactos
desfavoraveis ao meio ambiente em todo o ciclo de vida global, tendo no aumento
produtivo e na expansao do consumo seus principais fatores.

Para Fusco et al. (2003), uma cadeia de suprimentos tem inicio na extragdo
das matérias-primas basicas e término com a venda e utilizacdo dos bens de
consumo final, por parte dos clientes, os cidaddos individuais que frequentam
supermercados e lojas de departamentos.

A industria téxtil e de confeccdo nacional representam uma forca produtiva
que ultrapassa 30 mil empresas, de distintos portes, instaladas em todo o territério
nacional, que empregam mais de 1,7 milhdo de trabalhadores diretamente e geram
juntas um faturamento anual de US$ 60 bilhdes (ABIT, 2013). No entanto, as
dimensdes macroecondmicas de um setor, por mais relevantes que sejam, nao
bastam para alinha-lo plenamente a esses objetivos e torna-lo protagonista da
conquista de um futuro prospero e ambientalmente saudavel (IEMI, 2012). Este € um
desafio conjunto que envolve governos, empresas, organismos nao governamentais,
instituicbes de ensino e pesquisa, cidadaos, assim como toda a sociedade
(SENAI/CETIQT, 2007).

A industria de vestuario desenvolve e fabrica uma grande variedade de
produtos, dentre os quais estédo inseridos os de vestuario com valor de moda. Um
produto com valor de moda tem como caracteristica a efemeridade, pois representa
a tendéncia de estilo e de comportamento do momento (LIPOVETSKY, 1989 p.85).

Esse ritmo de produgcdo e consumo gerou uma maior pressdo sobre 0s
recursos naturais, consumo de matéria-prima, agua, energia, entre outros,
ocasionando problemas de degradacdo ambiental e prejuizo a qualidade de vida
humana (DIAS 2002).

Para Amaral (2014) a industria téxtil e de confeccao brasileira representa uma
forca produtiva que ultrapassa 30 mil empresas de distintos portes, instaladas em
todo o territério nacional e, como em todo processo industrial, € geradora de
milhares de toneladas de residuos solidos reciclaveis, denominados retalhos.

No processo de confec¢do o produto de vestuario segue seis etapas: criacao;
modelagem; corte (encaixe e risco); preparacao; costura e o acabamento (SPAINE,
2010).
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Na década de 40 a tecnologia de confec¢do passou pela sua maior mudanca
de paradigma desde a Revolugdo Industrial. Surgiu, nessa época, o ready-to-wear,
expressdo traduzida posteriormente para prét-a-porter, foi, segundo Braga (2004
p.81), “uma nova maneira de produzir roupas em escala industrial, com qualidade,
com expressao de moda e numeracédo variada de um mesmo modelo, otimizando,

em varios aspectos, o processo de producgao industrial do vestuario.”

2.2.1. Processo de Desenvolvimento de Produto

As industrias do vestuario vém buscando novas tecnologias, objetivando
aumentar a produtividade, qualidade e variedade de artigos, inserindo-as nos
processos produtivos. Segundo Marques (2008), estes objetivos serdo alcancados
levando-se em consideracdo uma mentalidade inovadora, novas tecnologias e

produtos com design.

“A ilustragdo de moda nem sempre € uma representagao exata da
realidade. Para desenhar convincentemente figuras vestidas, é vital saber
como o tecido drapeja ao redor do corpo, assim como entender a forma com
gue as costuras, franzidos, pregas e pences afetam o caimento da roupa na
figura. Nao é preciso saber costurar para fazer uma ilustragdo, mas ajuda
muito ter um conhecimento sobre a constru¢do da roupa, assim como ajuda
conhecer a estrutura do corpo” (MORRIS, 2007, p. 27).

Para Feghali e Dwyer (2001) o processo de transformacao da matéria-prima
bruta em produto € realizado através de etapas sucessivas: desenvolvimento da
peca-piloto (pesquisa, criacdo e desenho, modelagem, encaixe e corte da peca-
piloto, costura da peca-piloto, prova da peca-piloto), producdo das pecas-piloto
aprovadas (graduacdo dos moldes, encaixe dos moldes nos enfestos de tecido,
corte do enfesto, costura das pecas, processos de beneficiamento, acabamento das
pecas, embalagem) e comercializacdo das pecas produzidas (varejo, atacado,
desfiles, editoriais).

Segundo Lipovetsky(1989), a industria de vestuario desenvolve e produz uma
grande variedade de produtos, dentre os quais estao inseridos os de vestuario com
valor de moda. Um produto com valor de moda tem como caracteristica principal a
efemeridade, pois representa a tendéncia de estilo e de comportamento do momento

da sociedade e dos grupos sociais que a compdem. A consolidacdo desse vestuario
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com valor de moda permitiu, ao longo dos ultimos 150 anos, a redefinicdo da
aparéncia tradicional das pessoas e das distingcbes de classe, favorecendo a
transgressao e o individualismo (Barbosa, 2010).

Pires (2010), define, mix de produto como sendo a variedade de produtos que
uma empresa oferece. As pecas sao divididas em tops (qualquer parte superior) e
bottons (qualquer parte inferior). Primeiramente, devem-se analisar quais os tipos de
artigo que deverdo compor a colecdo (blusas, tunicas, blazers, shorts, saias,
calcas...). Normalmente uma colecdo feminina possui em seu mix de produto,
calcas, saias, vestidos, blusas etc., para montar uma colecdo, as empresas

geralmente adotam uma proporcéo de 2 a 3 tops para cada bottom.

2.2.2. Processo de Modelagem e Pilotagem

Os moldes basicos servem como base para o inicio das alteragfes a serem
feitas de acordo com o desenho da peca. Eles sdo confeccionados seguindo a
tabela de medidas-base da empresa. No processo industrial de confeccédo, o uso de
moldes basicos facilita o processo produtivo do setor de modelagem, uma vez que
este possui as medidas especificas da tabela do publico alvo da empresa
(HEINRICH 2007).

Segundo Souza (2006), a modelagem tridimensional, também chamada de
moulage ou draping, € uma técnica que permite desenvolver a forma diretamente
sobre um manequim técnico, que possui as medidas anatémicas do corpo humano,
ou mesmo sobre o préprio corpo. Consideram-se, portanto, as medidas de
comprimento, largura e profundidade e promove o contato entre o corpo /suporte,
representado pelo manequim e o tecido utilizado para modelar. Essa proximidade
favorece a experimentacéo das possibilidades construtivas, permitindo buscar novas
solucgdes facilitadas pela apreensao da realidade.

Rech (2002), salienta que os esbocos dos modelos, integrantes da etapa
projeto preliminar, podem ser realizados de diversas formas, dependendo da
habilidade do designer para o desenho ou para a modelagem. No caso do desenho,
a idéia pode ser transposta por meio de croquis (desenho a mao livre) ou utilizando
o sistema Computer Aided Design (CAD — desenho assistido por computador); se for
modelagem, por meio do draping € necessario trabalhar com tecidos semelhantes

ao do produto final.
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Para Ostrower (1987), a modelagem €& a técnica responsavel pelo
desenvolvimento das formas da vestimenta, transformando materiais téxteis em

produtos do vestuario.

2.2.3. Processo de CAD/ Corte/ CAM

Segundo Bittencourt (2011), o sistema CAD utilizado no setor de confeccéo &
uma tecnologia em que a computacéo suporta quase todas as areas da confeccgéao:
design e criacdo, design téxtil, modelagem, ampliacdo, encaixe e risco, ficha técnica,
calculo de custos industriais, ordem de corte e gestdo da producéo.

Para Souza (2006 p.54), a modelagem plana é desenvolvida manualmente ou
por meio do sistema CAD e utiliza os principios da geometria para tracarem
diagramas bidimensionais que resultam em formas que recobrem a estrutura fisica
do corpo. As partes que compdem a modelagem s&o chamadas de moldes planos.
Os moldes servem de base para o corte do material téxtii onde serdo
confeccionadas as vestimentas, que apds serem articulados (unidos, costurados)
configuram e conferem estrutura a vestimenta. Recorrem-se a elementos como as
pences para criarem 0s volumes necessarios para acomodar as saliéncias e
reentrancias da morfologia do corpo/usuéario. No entanto, € uma técnica que exige
muita experiéncia e habilidade por parte do modelista, uma vez que, tracam-se
moldes em duas dimensdes para recobrirem as formas do corpo que séo
tridimensionais. A falta de proximidade com o suporte limita ou até mesmo impede a
visualizacdo das inumeras possibilidades de conformacao.

Nos ultimos anos, segundo Feghali e Dwyer (2001), a confeccdo foi o
segmento da cadeia téxtil e de confeccdo que menos apresentou mudancas no
sentido da automacdo, sendo que o0s avancos obtidos nesse setor estédo
concentrados em apenas algumas etapas do processo.

Segundo Jones (2005), as mudancas mais intensas concentram-se no
desenho de moldes em programas CAD, no corte dos moldes, na classificagdo da
grade (quantidade de pecas a ser produzida por um tamanho) e no
acompanhamento das vendas por sistemas computadorizados. O principal avango
nesse setor é a utilizacdo da tecnologia CAD/CAM (Computer Aided Manufacturing),
tanto nas fases de desenvolvimento (concep¢ao do produto e desenho), como na

producdo (encaixe e execucdo do corte dos tecidos). Essas tecnologias permitem
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gue um traje seja cortado e montado em aproximadamente noventa minutos. Em
contraste, um traje feito sob encomenda, com muitas operacfes realizadas a méao
(em torno de duzentas), pode levar até trés dias para ficar pronto.

Mendes (2006), menciona que em geral poucas empresas brasileiras do ramo
de vestuario sdo atualizadas tecnologicamente. No entanto, o CAD é o software
mais constante nas médias empresas. Em muitas confec¢bes o corte continua
sendo executado por um profissional cortador com uma maquina apropriada para as
necessidades do momento. Observa-se que houve enriqguecimento em tecnologia e
magquinarios da manufatura, mas ndo houve necessidade do aprimoramento
intelectual dos operadores, que apenas se adaptaram a reducdo de algumas tarefas
limitadas ao funcionamento dos equipamentos.

Para Carvalhinha (2006), a atividade denominada corte se d4 em etapas,
sendo que, na primeira, é feito o encaixe das partes da peca definidas no molde
para 0 maior aproveitamento de tecido. Este encaixe é riscado em um papel com a
largura equivalente a do tecido e o comprimento é definido de acordo com o
tamanho da mesa que sera utilizada para corte. Em muitas empresas esse processo
de encaixe é feito por softwares especializados, em outras € feito manualmente.
Quanto maiores forem a escala de producdo e a importancia do custo do tecido no
custo total da peca, mais indicado € o uso de softwares para definir um encaixe
otimo.

Com o risco pronto, sdo dispostas camadas de tecidos, conforme quantidade
e cores a serem cortadas, processo que se chama enfesto. Estas camadas devem
ser planificadas com cuidado e séo intercaladas com camadas de papel. Existem
maquinas de enfesto, porém a maioria das confeccbes realiza esse processo
manualmente. O limite maximo de camadas de tecido depende da maquina que sera
utilizada para corte.

Apbs o enfesto, as partes das pecas sdo cortadas sobre a mesa, utilizando
uma maquina de corte. As maquinas de corte mais usadas séo: as de faca circular,
para menos camadas de tecido, e as de faca vertical, para uma quantidade maior de
camadas. Na separacéo, as partes cortadas sao etiquetadas para diferenciar o lado
direito do avesso, e separadas, formando kits de pecas completas de um
determinado tamanho. Esses kits sdo préprios para serem encaminhados a

montagem.
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Assim Hettwer (2012), complementa que, 0 processo de planejamento de
encaixe do risco se faz necessario e € de suma importancia para um melhor
aproveitamento de tecidos e demais materiais necessarios para a confeccdo das
pecas, tornando menor o gasto de materiais téxteis para a fabricacdo dos artigos e,
consequentemente, a reducdo do preco do produto final. Além da reducédo de
materiais, o planejamento de risco e corte, otimiza a producéo, pois € esse setor que
alimenta o setor de producédo. Portanto, a otimizacdo do maquinario também comeca
a ser planejada no setor de corte.

M’Hallah, Bouziri e Jilani (2001) ao observar o trabalho de especialistas,
afirmam que os mesmos iniciam o encaixe através das pecas/moldes maiores e em
seguida, tentam encaixar as menores nos espacos que sobram do encaixe das
maiores. A disposicdo dos moldes feita pelos especialistas sdo em sua maioria
colocadas da esquerda para a direita utilizando o méaximo da largura util do tecido,
isso minimiza os buracos gerados, que em seguida é realizado o encaixe as partes
menores, aumentando a eficiéncia do trabalho.

Alguns tecidos possuem sentido Unico, como os tecidos estampados com
desenhos voltados sempre para o mesmo lado, ou seja, s6 podem ser cortados com
o fio em uma U(nica direcdo (de cima para baixo ou de baixo para cima no
comprimento). Outros tecidos, como o veludo, apresentam diferencas de
luminosidade quando dispostos em sentidos contrarios. Parecem, em alguns casos,
ter até cores distintas. Para que isso ndo ocorra € necessario que os moldes de uma
mesma pecga fiquem dispostos sempre no mesmo sentido (SMITH, 2009;
TREPTOW, 2003).

Caro (2014), define encaixe como sendo a distribuicdo de uma quantidade de
moldes que compde um modelo sobre uma metragem de tecido ou papel, visando o
melhor aproveitamento. O objetivo é encaixar os moldes de modo a obter a melhor
utilizacé@o possivel do tecido, na largura e 0 no comprimento.

Algumas abordagens da literatura privilegiam as pecas (moldes) maiores na
construcdo inicial do encaixe. Segundo Gomes e Oliveira (2006), existe uma
diversidade de tamanhos de moldes nos encaixes realizados pelas industrias de
vestuario. Observaram, também, que na montagem de um encaixe, as melhores
solugdes em relacao ao aproveitamento dos tecidos sao conseguidas quando se faz
primeiramente a distribuicdo dos moldes maiores. Nesse estudo, 0s autores

dividiram o conjunto de moldes que devia ser encaixado em dois grupos: o primeiro
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foi composto pelos moldes maiores e o0 segundo pelos menores. Para inserir 0s
moldes maiores os autores usaram um método de busca com grande esforco
computacional, em seguida fizeram a distribuicdo dos moldes menores utilizando um
algoritmo de busca rapida.

Martins e Tsuzuki (2009) afirmam que os especialistas tendem a colocar
primeiro a maior peca no encaixe. Apesar de simples, esta classificacdo obtém
surpreendentemente bons resultados na maioria dos casos. Isso pode ser explicado
pelo fato de um grande nuamero de itens de pequena dimensdo poder ser inserido
em uma variedade maior de regifes, enquanto um pequeno numero de pecas
grandes pode ser colocado na mesma area.

O problema do encaixe de itens com formas irregulares é considerado por
Bennell e Oliveira (2008) o mais importante dentre as classificacdes dos problemas
de corte e montagem da grade de corte.

Apo6s a modelagem testada e aprovada a proxima fase € o corte em escala
industrial, que compreende as etapas de encaixe e risco, 0 enfesto e o corte. Trata-
se de um setor que realiza um conjunto de acdes que possibilitara, no final, as pecas
cortadas para a costura (ROSA, 2005 p.55).

Diversas abordagens tém sido utilizadas para tratar o problema bidimensional
do encaixe de itens irregulares. Isso ocorre devido ao proprio carater dessas
abordagens heuristicas, que sdo conjuntos de regras e métodos que conduzem a
descoberta e a resolucdo de problemas, porém ndo asseguram a obtencdo de
solucdes dtimas do ponto de vista matematico. As abordagens heuristicas buscam
de forma simplificada solu¢des proximas a solucao 6tima com tempo computacional
reduzido. As abordagens heuristicas podem ser melhoradas principalmente em dois
aspectos: eficiéncia do encaixe, com consequente reducdo do desperdicio de tecido,
e agilidade computacional no processo de encaixe. Esses dois fatores sao
fundamentais para a melhoria do processo produtivo da industria do vestuario.
(MIURA, 2008).

Martins e Tsuzuki (2009) completam afirmando que as abordagens
heuristicas deterministicas s&o baseadas em observacbes do trabalho de
especialistas que lidam com o problema de encaixe. As abordagens heuristicas
deterministicas mais comuns ordenam as peg¢as segundo os critérios: decrescente

de area, decrescente de comprimento e decrescente de largura.
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Segundo Martins (2007), a abordagem heuristica é considerada uma técnica
que contribui para a melhoria da eficiéncia de um processo de busca, porém pode
excluir a obtencdo da solucdo oOtima. Na resolucdo de problemas complexos é
necessario decidir entre o dilema da eficiéncia versus a eficacia.

Considerando apenas a eficacia, o problema sera solucionado, a solucéo
Otima serd encontrada, porém ndo ha preocupa¢do com o tempo necessario para o
processo. Se a eficiéncia for o objetivo, o problema também sera resolvido, isto €,
uma solucéo sera encontrada, ndo necessariamente a melhor, dentro de um tempo
razoavel, ou seja, a eficiéncia produz um efeito com o minimo esforgo. Em alguns
processos de busca da solugéo o tempo pode ser uma restricao.

Considerando os custos, maior eficacia representa um custo de uso do tempo
mais elevado. J& uma elevada eficiéncia contrapde-se a isso, hd uma reducdo de
tempo para encontrar as solugdes, porém as mesmas podem ser de qualidade muito
inferior. Na busca de algumas solucdes para problemas, é necessario trabalhar com
um ponto de equilibrio entre eficiéncia e eficacia. Uma alternativa é reduzir as
possibilidades de busca de solucdes. Uma opcdo € selecionar as “n” primeiras
solugdes que aparecem e escolher a melhor. Outra ideia € diminuir as alternativas
de busca através apenas da selecédo das melhores possibilidades.

Segundo BITTENCOURT (2011, p.84) "H& algum tempo, levavamos pelo
menos 3 horas para concluir um encaixe de moldes, que era feito manualmente.
Hoje, com o software especifico para esse fim, ndo levamos mais do que 20 ou 30
minutos. Antes, apesar de todo o nosso cuidado, desperdicavamos algo em torno de
30% dos tecidos, hoje o desperdicio € de 5%."

Segundo Instituto Euvaldo Lodi (2000), as etapas de producdo onde
ocorreram avancos tecnoldgicos mais significativos, ainda séo feitas manualmente
pela grande maioria das micro e pequenas empresas, tornando 0 processo mais
demorado e com um maior indice de desperdicio no encaixe e no corte. Esse quadro
se repete devido a falta de gestdo nas empresas do vestuario, em certos casos nao
existe nem mesmo um mecanismo para formacéo dos custos, os precos adotados
para os produtos sdo os de mercado, sem nenhuma vinculagcdo com as despesas da
producdo. Esta evidéncia empirica vem confirmar a hipotese da falta de gestdo que
se da na industria confeccionista, resultando em um baixo investimento em novas

tecnologias pelas micro e pequenas empresas.
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Segundo Sousa (2015), o sistema CAD faz o calculo otimizado da disposicéo
dos moldes, obedecendo ao fio direito intrinseco a cada molde, respeita as posi¢coes
dos padrdes e arruma o0s elementos ocupando o minimo espaco possivel e
reduzindo o desperdicio. No fim, € impresso, em uma ploter, uma folha de papel com
0s contornos dos moldes em tamanho real, pronto para ser colocado por cima do

enfesto e iniciar a operacao de corte cortar.

Para as pequenas confeccdes, a aquisicdo de softwares comerciais
de alto custo, que agilizem a producdo e minimizem o desperdicio no
processo de encaixe, muitas vezes, torna-se inviavel. Porém, a nao
aquisicao do software pode ser determinante na continuidade e crescimento
da empresa (ALVES, 2010, p. 28).

Para preparar o enfesto com a ferramenta CAD/CAM Audaces: basta abrir a
funcdo Plotar, selecionar o arquivo de moldes planejados para o corte, indicar a
unidade de medida e preencher as opcbes no tamanho real do enfesto, largura,
comprimento etc. Depois € feita a impressao do enfesto em uma folha de papel que
serd utilizada para realizar o corte. (AUDACES, 2008).

Segundo Lidério (2008), o risco marcador € uma marcacao feita em um papel
com largura do tecido e o comprimento Util da mesa para o enfesto, sobre o qual sdo
transportados o0s contornos e marcacfes de diferentes moldes (encaixe)
correspondentes a tamanhos e/ou modelos distintos que se repetem uma ou varias
fracbes de vezes, para fim de coloca-lo em cima do enfesto e executar
posteriormente o corte. O objetivo do encaixe é obter a melhor utilizacdo possivel do
tecido. O encaixe € a distribuicdo de uma quantidade de moldes que compde um
modelo sobre uma metragem de tecido ou papel, visando o melhor aproveitamento.

Para Caro (2014), a construcdo do risco € necessdria para a realizacdo do
corte. Risco é a transferéncia de partes de um modelo para o tecido ou papel,
obedecendo todos os detalhes que ele possui, contornos e marcacdes de diferentes
moldes correspondentes a tamanhos e/ou modelos distintos que se repetem uma ou
varias vezes, para fim de coloca-lo em cima do enfesto e posterior corte (SENAI,
1996).

Enfesto € a operagdo pelo qual o tecido & estendido em camadas,
completamente planas e alinhadas, a fim de serem cortadas em pilhas. Segundo

Lidorio (2008, p. 20), “o enfesto é feito sobre a mesa de corte que deve ser
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perfeitamente horizontal e ter 10% a mais para 0 manejamento das maquinas do
corte”.

Caro (2014), completa dizendo que enfesto € o conjunto de folhas de tecido
dispostas em camadas umas sobre as outras, obedecendo a uma metragem pre-
estabelecida para uma quantidade de pecas que se deseja cortar (SENAI, 1996).

De acordo com Lidério (2008 p.29) existem varios métodos para realizar um
enfesto:

a) Manual: Sem nenhum equipamento especial o tecido é puxado folha por
folha. Pesado em termos de mao de obra, de qualidade geralmente baixa,
particularmente para as malharias, onde provocam grandes problemas de
estiramento.

b) Com suporte manual: o desenrolador € um suporte fixo na mesa. Poucas
vantagens sobre o primeiro a ndo ser a reducéo da mao de obra.

C) Carro Manual com alinhador de ourelas: neste sistema o rolo de tecido é
colocado em uma plataforma que percorre o enfesto. Muito melhor que o anterior,
reduzindo problemas de esticamento.

d) Carro automatico com cortador de pecas e alinhador de ourelas: utilizado em
producdes elevadas, ou seja, em enfestos altos e compridos. O tempo gasto para
realizar a operacao varia entre 20 a 60 minutos. Leva sobre o anterior a vantagem
de reduzir os desperdicios nas pontas. Se for bem utilizado pode se conseguir
variacfes de pontas inferiores a 0,5 cm.

Caro (2014), descreve a fase do corte como, a etapa posterior ao enfesto e
depois do risco pronto. E onde se realiza a a¢do de cortar, seguindo com precis&o
os riscos feitos, utilizando a maquina de corte adequada ao tecido a ser cortado. O
corte pode ser feito de forma manual ou mecanica (SENAI, 1996).

Segundo Verdério (2001), a necessidade basica de corte de téxteis nos
formatos convenientes ao posterior processamento das pecas dentro da industria da
confeccdo determinou o desenvolvimento dos diversos tipos de processos de corte
atualmente existentes. Estes processos podem ser classificados em trés grupos
principais: corte mecanico, corte por laser e hibrido mecanico- térmico.

O processo de corte mecanico, que se utiliza de um agente de corte tal como
faca, serra, prensa, etc., é de longe o mais empregado, devido principalmente seu
baixo custo. Embora perfeitamente adequado para uma grande variedade de

aplicacoes existentes, possui limitacdes especificas, particularmente em pecas
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delicadas onde a forca de avanco provoca dobras e, por conseguinte, o
deslocamento do material de sua posi¢do, nesse caso podera haver imprecisao do
corte se medidas restritivas ndo forem adotadas. Dai a necessidade de gumes
cortantes sempre afiados, o que € uma providéncia dispendiosa para materiais
téxteis naturais como algodéo, linho, rami, etc., que séo bastante abrasivos.

O corte mecanico é adequado para cortes retos ou com curvatura ndo muito
pronunciada e eficiente para o corte simultdneo de varias camadas de tecidos
sobrepostas nestas condicbes, embora a velocidade de avanco seja usualmente
bastante baixa.

Lidorio (2008 p.32), também descreve as formas de se cortar uma producao
em trés tipos, o manual, 0 mecanizado e o eletrdnico. O corte manual na tesoura é
utilizado somente para reposicionamento e corte de duas folhas no maximo, sendo
necessario muito cuidado para que as folhas saiam iguais. Muito usada para cortar a
peca-piloto. O corte mecanizado, corte a maquina, que pode ser de disco (ou lamina
redonda): é utilizado para enfestos com poucas camadas de tecido. Nao permite
cortar bem as curvas muito acentuadas, € um dos mais utilizados, ndo da para fazer
piques no tecido. O corte com faca vertical: € recomendado para enfestos com
muitas camadas de tecido, permite cortar qualquer tipo de enfesto também para as
curvas.

A maquina/prensa de Balancim: permite o corte com forma, € de alta
exatidao, deve ser utilizado quando o enfesto tiver pouca altura ou poucas folhas de
tecido, a maquina € como uma chapa, para realizar o corte € necessario deixar um
espaco de tecido em volta da férma (gerando mais desperdicio), é muito utilizada
para cortar entretela.

A serra fita: € utilizada para cortes de precisdo num enfesto com poucas
camadas de tecido. A habilidade do cortador € que dara a precisdo ao corte (mesmo
modelo da maquina de acougueiro), ndo faz curvas, usada para cortar bolso
sextavado.

A maquina para fazer furos: € muito parecida com a maquina vertical, serve
para marcacoes de penses, o furo € feito no local onde serdo marcadas as penses,
€ aconselhavel fazer os furos antes do corte para as pecas ndo se movimentarem.

O processo de corte a laser tem sua principal vantagem na auséncia de
forcas de corte sobre o material, permitindo um corte preciso dependendo da

espessura do feixe do laser e da precisdo do equipamento de posicionamento do
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foco sobre o material a ser cortado (KHOURY, 1991); (JACKSON et al., 1995). Além
disso, permite altas velocidades de avanc¢o. Suas principais desvantagens sao: o
preco do equipamento e a impossibilidade de corte de varias camadas sobrepostas
de tecido, devido ao pequeno alcance do foco do laser. Nos materiais téxteis
sintéticos, como poliéster, existe ainda o problema da soldagem das bordas das
camadas neste processo de corte.

Dentro deste contexto de producéo, as inovacdes e a utilizacdo de tecnologia
afetam diretamente os custos finais dos produtos e, consequentemente, a
competitividade industrial. Segundo Jones (2005) e Araljo (1996) é necessério
utilizar a menor quantidade possivel de tecido para manter a margem de lucro de
uma roupa. A reducdo do desperdicio de tecido faz parte do problema especifico
encontrado na fase de encaixe dos moldes para o corte de tecidos.

O problema esta presente tanto no corte da peca-piloto, como no corte das
pecas para a producdo. No corte da peca-piloto é fundamental conhecer o consumo
de tecido de um modelo para determinar o custo e viabilidade de fabricacdo do
mesmo.

Para Motta (2011) o ciclo de producdo de uma peca de vestuario é, de forma
simplificada, composto pelas etapas de elaboracdo do encaixe dos moldes das
partes componentes, enfesto (disposicao do tecido em camadas sobrepostas), corte
do tecido, costura, arremate, revisdo, etiquetagem, dobra e embalagem. A maior
parte dos residuos téxteis € gerada no processo de corte e estad relacionada,
principalmente, as caracteristicas do molde da peca de vestuéario produzida. O tipo
de molde, ou seja, a sua forma, tem influéncia sobre a geracao de residuos, pois 0s
contornos das partes componentes determinam o encaixe dessas partes entre si, 0
gue reduz ou aumenta o desperdicio de tecido no processo de corte. Tendo em vista
que a folha de tecido é retangular e as partes componentes a serem encaixadas
nesse retdngulo possuem formas variadas, deduz-se que, embora seja possivel
reduzir as perdas por meio de planejamento adequado do processo, melhoria da
qualidade da matéria-prima, treinamento da méo de obra e utilizacdo de tecnologia
informatizada CAD, sempre havera um desperdicio de tecido que ndo podera ser
evitado.

Motta (2011), ainda alerta que, além da geracéo de residuos de tecido, ainda

h& a geracdo de residuos de papel utilizado no encaixe dos moldes; de embalagens
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de papeldo e invélucros das matérias-primas e aviamentos como canudos de
papeldo, sacos e carretéis plasticos etc.

Na auséncia de um inventario nacional de residuos solidos, com dados
atualizados, que aponte o volume de residuos téxteis da industria de confeccao de
vestuario, foi necesséario buscar esta informacédo a partir do consumo de fios e
filamentos e na estimativa de desperdicio gerado no processo de corte do tecido na
industria de confeccéo.

Segundo o Brasil Téxtil (2010), em 2009 foram consumidos 2.119.888
toneladas de fios e filamentos convertidos em tecidos planos e de malha. O
desperdicio de material téxtil no setor de corte, obtido pelo painel Delphi, em
diferentes segmentos do vestuario (camisaria, jeanswear, lingerie etc.),
considerando a média entre 0 encaixe manual e informatizado, apontou para um
percentual médio de 20%, o que permite considerar que, somente no processo de
corte de pegas de vestuario sdo produzidas, aproximadamente, 423.978 toneladas
de residuos téxteis ao ano. Apesar de ser classificado como residuo ndo perigoso,
esse volume, ao ser disposto diretamente sobre o solo, provoca degradacao
ambiental.

Segundo Alencar (2015), dentro do processo produtivo da indastria de
confeccdo o setor com maior representatividade na geracao de residuos soélidos € o
setor do corte que, em grande parte, sdo gerados no processo manual de corte,
tanto pela falta de conhecimento prévio das dimensdes dos rolos dos tecidos, como
pela montagem do enfesto de forma inadequada, como por exemplo: sem 0 tempo
de descanso necessario do tecido.

Pode-se considerar que os residuos solidos na confeccdo sao subprodutos
gerados pelo mau planejamento da criacdo, modelagem, corte e encaixe, qualidade
ou falta de padronizacdo das matérias-primas, mao de obra desqualificada,
maquinario improprio e corte manual. Um dos principais motivos da geracdo de
residuos na industria de confeccdo é que a maioria dos moldes ndo se encaixa
completamente, por possuirem curvas e formatos que ndo propiciam um encaixe
perfeito, ocasionado, um desperdicio médio de até 30% dos tecidos. Tal
circunstancia ocorre com maior frequéncia no vestuario destinado ao publicado
feminino pela necessidade de ressaltar a silhueta da mulher.

Segundo Feghali (2008), os sistemas de CAD/CAM concebidos e

desenvolvidos pelas empresas “Lectra Systemes” multinacional francesa, a
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espanhola “Investronica Sistemas”, a americana “Gerber” e a brasileira “Audaces”
dentre outras, foram concebidos para atender as empresas de confeccdo do
vestuario, desde a micro até a grande empresa, com 0 objetivo de oferecer aos seus
clientes recursos para facilitar o planejamento do design do produto a ser fabricado,
tais como: desenvolvimento de produto, modelagem, ampliagdo/reducéo, encaixe de
moldes, e controle da producé&o assistidas e realizadas por computador.

Para Abreu (2003), na fase da costura, a habilidade manual do operador &
fundamental, principalmente quando as caracteristicas de maleabilidade do tecido
interferem na execucdo do trabalho. Em virtude da complexidade envolvida no
manuseio do tecido, a introducdo de maquinas que executam as tarefas exigidas na
fase da costura e que contribuiram para sua automacdo, ndo vem apresentando
resultados satisfatorios. O equipamento béasico utilizado ainda é a maquina de
costura que embora varios avancos técnicos tenham sido feitos, continua realizando
praticamente as mesmas tarefas.

Contudo, notaveis avancos tecnolégicos se deram na concepcédo, design e
corte dos tecidos, pelo emprego dos sistemas CAD/CAM. Além destes avancos, 0
emprego de sistemas de automacdo flexivel na industria téxtil e de inovagcbes na
gestdo, como a introducdo do sistema de células de manufatura na confeccéo,
permitiu 0 aumento da flexibilidade da producdo, com a introducdo de pequenos
lotes de produtos diferenciados, para atender mercados especificos, em

contraposicao a tradicional producdo padronizada em larga escala (SEBRAE, 2001).

2.2.4. Processo de Costura

Konitc (2002) descreve que na década de 1920, o vestuario ja era o terceiro
maior setor industrial no Brasil, sendo superado apenas pelo alimenticio e téxtil,
constituindo quase 15% das empresas e 11% do pessoal ocupado. Apesar disso,
até a década de 1950, a industria do vestuario era composta, principalmente, por
pequenas oficinas, semi-artesanais de costura, que satisfaziam as necessidades
locais e pela forte presenca das costureiras autbnomas, que confeccionavam as
pecas de roupa em casa.

Na primeira metade do século XX, com o advento da poliamida como matéria-
prima utilizada em malharia, foram concebidas as maquinas overloque, proprias para

esse tipo de produto. Tais maquinas eram utilizadas para a juncédo de tecidos de
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malhas e acabamentos de tecidos planos. Em seguida foram criadas as maquinas
galoneira para acabamento em produtos de malha e interloque, utilizada tanto na
malha, como no tecido plano que, junto com as maquinas de ponto fixo, compdem
até os dias de hoje os quatro tipos principais de maquinas comumente utilizadas nos
processos basicos de manufatura do vestuario. Essas maquinas béasicas também
sdo verificadas na economia informal, intensamente formada por pequenas
empresas do setor, conforme parametros de classificacdo do Relatério Setorial
(IEMI, 2005).

A ABDI (2010) complementa afirmando que as costureiras de outrora deveréao
ser capazes de operar maquinas diferentes em processos de montagem que
envolvem outras competéncias, em alguns casos maquinas mecanicas e eletrénicas,

uma vez que costurar ainda € uma funcdo manual.

2.3. Residuos e meio ambiente

Segundo a Associacao Brasileira de Normas Técnicas (ABNT), a norma para
classificacdo de residuos sélidos é dada pela NBR 10004:2004, na qual os residuos
sélidos sdo classificados em duas classes, que se distinguem pelos riscos que
podem causar ao meio ambiente: residuos classe | — perigosos: residuos que
apresentam periculosidade, inflamabilidade, corrosividade, reatividade, toxicidade ou
patogenicidade. Segundo Freire e Lopes (2013), lampadas fluorescentes usadas,
solventes usados na limpeza de pecas e panos contaminados com 6leo lubrificante,
sdo alguns exemplos de residuos classe | no setor de confecc¢des.

Os residuos classe Il — ndo perigosos: esta classe é subdividida em: residuos
classe Il A — ndo inertes: aqueles que ndo se enquadram nas classificacdes de
residuos classe | e os residuos classe Il B — inertes, os residuos desta classe podem
possuir propriedades de biodegradabilidade, combustibilidade ou solubilidade em
agua. Segundo Freire e Lopes (2013), os residuos téxteis, retalhos e aparas de
tecidos, sdo alguns dos residuos do setor de confeccdes que se enquadram nesta
subclasse. Os residuos classe Il B (Inertes): sdo quaisquer residuos que, ao serem
submetidos a um contato dindmico e estatico com a agua destilada ou deionizada, a
temperatura ambiente ndo tiverem nenhum de seus constituintes solubilizados a
concentragbes superiores aos padrbes de potabilidade de agua, excetuando-se

aspecto, cor, turbidez, dureza e sabor.
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Para Motta (2011), a participacdo expressiva do segmento de confeccdo de
vestuario no setor industrial brasileiro, gera um significativo volume de residuos
sélidos néo contribuindo para o desenvolvimento econdmico sustentavel e a reducao
do impacto sobre o meio ambiente. Para que haver uma adequacao das confecc¢des,
foi instituida a Lei 12.305 relacionada a Politica Nacional de Residuos Solidos.

O autor ainda salienta que de acordo com a ConstituicAo da Republica
Federativa do Brasil, em seu artigo numero 225 de 1988 p.l, esta descrita a
seguinte definicdo: “0 meio ambiente € bem de uso comum do povo e essencial a
sadia qualidade de vida, impondo-se ao Poder Publico e a coletividade o dever de
defendé-lo e preserva-lo para as presentes e futuras geracgoes”.

Castilho (2012) apresenta 0s processos e 0s residuos gerados apls a

utilizacado da matéria-prima, conforme mostra a figura 11.:

Figura 11: Processos e os residuos gerados pela industria de confeccéo
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Segundo Castilho(2012), a extracdo e utilizacdo de recursos naturais para a
producdo dos mais diversos materiais necessarios para manter as continuas
tendéncias da moda (tecidos, aviamentos, tintas, amaciantes); a energia consumida
nos processos; os residuos gerados, tais como: restos de tecidos, papel, papeldo,
plasticos; e a 4gua usada nos processos de lavanderia e estamparia, sdo alguns dos
exemplos de degradacdo ambiental causadas pelos processos de fabricacdo da
industria de vestuario.

Segundo Motta (2011), em 1990 surgiu o IPCC (International Panel for
Climate Changes), primeiro mecanismo de carater cientifico, criado com a intencéo
de alertar o mundo sobre o aquecimento do planeta. Em 1992, aconteceu a 22
Conferéncia Internacional sobre Meio Ambiente, a RIO 92, realizada no Brasil, com a
presenca de mais de 160 lideres de Estado, tendo como um de seus resultados
mais expressivos a assinatura da Convencdo Marco Sobre Mudancas Climéaticas.
Em 1995, foi divulgado o segundo informativo global do IPCC e em 1998, conforme
apontado por Doant (2008), deu-se a primeira reunido do Clima em Kyoto, quando
foi firmado um protocolo que teve por objetivo realizar acordos internacionais com o
intuito de estabelecer metas de reducdo na emissao de gases do efeito estufa (GEE)
na atmosfera, principalmente por parte dos chamados paises industrializados.
Houve algumas etapas antes da definicdo final do protocolo de Kyoto, desde a
primeira reunido que ocorreu em Toronto em 1988, onde alguns lideres de paises e
a comunidade cientifica se reuniram para discutir sobre as mudancas climéticas.

No Brasil, conforme mencionado anteriormente, 0 mais recente passo foi
dado com a Lei de Residuos Sélidos, numero 12.305 de 02 de Agosto de 2010, que
obriga os fabricantes a providenciarem toda a logistica de coleta e destinacdo para
os produtos de pos-consumo, impondo aos diversos elos da cadeia de suprimento a
aceitar as devolucfes de seus clientes. Neste caso, as empresas fabricantes de 6leo
lubrificantes, lampadas fluorescentes, baterias de celulares, entre outros produtos
potencialmente poluentes, passam a ser por lei responsaveis por todo o processo de
logistica reversa de seus produtos ap0s seu consumo (poGs-consumo).

De acordo com Monteiro (2001, p. 25), residuo sélido é “todo material sélido
ou semi-solido indesejavel e que necessita ser removido por ter sido considerado
inatil por quem o descarta”. Enquanto a NBR 10.004/2004 define como “residuos

nos estados soélido e semi-solido, sdo os que resultam de atividades da comunidade,
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de origem: industrial, doméstica, hospitalar, comercial, agricola, de servicos e de
varrigao”.

A figura 12 analisa o impacto ambiental dos residuos.

Figura 12: Impacto ambiental dos residuos
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Fonte: Dougherty (2008)

Alencar (2015) salienta que no caso das confeccbes, 0s residuos sao
formados através da acdo produtiva que gera diferentes subprodutos. O impacto
ambiental acontece devido a falta de gerenciamentos dos residuos, tais como:
retalhos de tecido, aparas de tecido, produtos rejeitados, sobras aviamentos, Oleo
lubrificante usado, graxa usada, vapores de solventes, rebarbas de maquina, sobras
de lanche, embalagens danificadas, pecas usadas, ferramentas usadas, caixas
plasticas danificadas, estopas contaminadas, lixas usadas, cones de linha, tubetes
tecido, etc. Conforme Ferrari (2014) esses residuos tém um mercado comprador,
podendo ser transformado num gerador de renda ao invés de simplesmente serem
descartado.

Para Barbieri (2007), as questdes relativas ao meio ambiente vém sendo cada
vez mais debatidas e influenciadas por trés grandes conjuntos de forgas: governo,
mercado e sociedade. Assim, empresarios sentem-se pressionados a tomar medidas
gue visem a minimizacdo dos impactos ambientais gerados por suas atividades
administrativas e operacionais. O crescimento dessa consciéncia ambiental contribui
para a emergéncia dos conceitos de gestdo ambiental, que sdo basicamente uma
série de diretrizes, atividades administrativas e operacionais, tais como:
planejamento, direcdo, controle, alocagao de recursos, dentre outros, realizadas com
0 objetivo de reduzir ou eliminar os danos causados ao meio ambiente pela atividade

humana.
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A grande maioria das roupas e outros bens a base téxtil sdo fabricados muito
antes de serem vendidos para o usuario final, quer seja para um consumidor privado
ou para fins industriais (EURATEX, 2004). O consumo crescente por produtos
impulsiona a alta produtividade do setor téxtil confeccionista onde, a sequela, esta
na geracdo de grandes volumes de residuos sélidos e a sua interferéncia na
infraestrutura urbana, no comprometimento do bem-estar da populacdo e do meio
natural.

Somente 25% das empresas possuem um local especifico para
armazenagem de residuos. A maioria das empresas armazena os residuos no chéo
de fabrica e em locais de armazenagem de outros materiais, somente 50% das
empresas entrevistadas possuem um PGRS (Plano de Gerenciamento de Residuos
Solidos) e 50% ofereceram treinamento aos funcionarios com relacdo aos
procedimentos de separacdo, armazenagem e transferéncia de residuos. Embora
75% das empresas ja tenham recebido alguma comunicacao oficial por parte da
prefeitura municipal e sindicatos do setor, somente 13% receberam algum tipo de
fiscalizacdo (LIMA JUNIOR, 2010 p.41).

De acordo com MMA (MINISTERIO DO MEIO AMBIENTE, 2014) a Politica
Nacional de Residuos Solidos, no seu artigo 99, estabelece uma hierarquia quanto
ao manejo, a gestdo e o gerenciamento dos residuos solidos, devendo os geradores
observar uma ordem de prioridades, que se inicia com a ndo geracao e se encerra

com a disposicao final dos rejeitos em aterros sanitarios, como monstra a figura 13.

Figura 13: Hierarquia para o0 manejo dos residuos
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Fonte: MMA (2014)

Alencar (2010) caracteriza 0 gerenciamento dos residuos em uma empresa

de confeccéo do vestuario da forma como ilustra a figura 14.



Figura 14: Caracterizacdo de gerenciamento de residuos em uma confec¢éo
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A tabela 1 mostra o consumo, em toneladas, de tecidos nas indUstrias de

vestuario durantes os anos de 2010 a 2014.



Tabela 1 — Consumo de tecido nas indUstrias de vestuario
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Segmento 2010 2011 2012 2013 2014
Vestuario 1.244.230 | 1.231.164 | 1.189.281 | 1.199.827 | 1.199.893
Tecidos planos 738.982 727.882 706.565 714.941 718.566
Tecido de malha 505.248 503.282 482.716 484.886 481.327
Meias/Acessorios 25.939 25.959 26.498 26.136 25.475
Tecidos planos 4.714 4.449 4.444 4.445 4.163
Tecidos de malha 21.225 21.510 22.054 21.691 21.312
Linha lar 362.905 339.117 344.494 354.495 260.991
Tecidos planos 335.586 | 309.580 | 314.939 | 323.354 | 323.787
Tecidos de malha 27.318 29.537 29.556 31.141 37.204
Artigos técnicos 285.672 278.754 273.504 276.786 272.859
Tecidos planos 245.039 23.156 234.897 237.715 233.574
Tecidos de malha 40.633 39.597 38.608 39.071 39.285
Total 1.918.745 | 1.847.994 | 1.833.778 | 1.857.244 | 1.859.218
Tecidos planos 1.324.321 | 1.281.068 | 1.260.844 | 1.280.456 | 1.280.090
Tecidos de malha 594.425 593.926 572.933 576.789 579.127

Fonte: IEMI (2015)
Pode-se observar na tabela que o consumo total de tecido em 2010 estava na

casa de 1.918.754ton, em 2012 temos o menor indice, 1.833.778ton, porém em
2014 esse volume volta a crescer e contabiliza 1.859.218ton. Mas o0 segmento de
vestuario ainda é responsavel pelo maior volume em consumo, tendo meias e
acessorios 0s que menos consomem em toneladas.

A Lei n° 12.305/10, que institui a Politica Nacional de Residuos Soélidos
(PNRS), contém instrumentos importantes para enfrentar os principais problemas
ambientais, sociais e econdmicos decorrentes do manejo inadequado desses
residuos. Através da prevencao e da reducdo na geracao de residuos, essa Lei tem
como proposta a pratica de habitos de consumo sustentaveis e um conjunto de
instrumentos para propiciar 0 aumento da reciclagem, a reutilizacdo dos residuos
sélidos e a destinacdo ambientalmente adequada dos rejeitos.

Segundo o SINDITEXTIL (2013), as empresas classificadas como pequenos
geradores, ou seja, que produzem menos de 200 kg/dia de residuos, podem fazer o
descarte destes na rua para a coleta publica. Porém, antes da coleta ocorrer, os
catadores que trabalham na regido abrem os sacos de lixo, selecionam os residuos

téxteis que possuem maior valor no mercado (conforme matéria-prima e tamanho) e
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espalham o restante do lixo/residuos nas vias publicas, gerando poluicao,
entupimento de galerias, enchentes e outros impactos ambientais e sociais.

2.4. Sustentabilidade

O padrao de produgdo e consumo que caracteriza o atual estilo de
desenvolvimento tende a se consolidar no espaco das cidades, tornando-as cada
vez mais o foco principal na definicdo de estratégias e politicas de desenvolvimento
(FERREIRA, 1998 p.43). A Figura 15 mostra o desenho esquematico que relaciona
0s parametros que devem ser cumpridos para alcancar o desenvolvimento

sustentavel.

Figura 15 - Desenho esquemaético relacionando parametros para se alcangar o

desenvolvimento sustentavel

Jush ~
Desenvolimento Socal soci-ambieta Presemacdo ¢
T Consenvagdo Ambientel

o etael
/Incusiosocal ~ Ecoeficéncia

Desenvolvimento Econormico

Fonte: BARBOSA (2008)
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Estamos diante de um momento critico na histéria da Terra,
numa época em que a humanidade deve escolher seu futuro. A
medida que o mundo torna-se cada vez mais interdependente e fragil,
o futuro enfrenta, ao mesmo tempo, grandes perigos e grandes
promessas. Para seguir adiante, devemos reconhecer que, no meio
de uma magnifica diversidade de culturas e formas de vida, somos
uma familia humana e uma comunidade terrestre com um destino
comum. Devemos somar forgcas para gerar uma sociedade
sustentavel global baseada no respeito pela natureza, nos direitos
humanos universais, na justica econbmica e numa cultura da paz.
Para chegar a este propoésito, € imperativo que nés, os povos da
Terra, declaremos nossa responsabilidade uns para com 0s outros,
com a grande comunidade da vida, e com as futuras geracdes (A
Carta da Terra, 2002 p1).

O desenvolvimento sustentavel ndo se refere especificamente a um problema
limitado de adequacdes ecoldgicas de um processo social, mas a uma estratégia ou
modelo multiplo para a sociedade, que deve levar em conta tanto a sua viabilidade
econdmica como a ecoldgica. Num sentido abrangente, a nocdo de desenvolvimento
sustentavel leva a necessaria redefinicdo das relacdes sociedade humana/ natureza
e, portanto, a uma mudanca substancial do préprio processo civilizatorio. Isso se
integra plenamente dentro das cinco dimensdes enunciadas por Sachs (1993) e
introduz o desafio de pensar a passagem do conceito para a acao.

a) Sustentabilidade ecologica: refere-se a base fisica do processo de
crescimento e tem como objetivo a manutencédo de estoques dos recursos naturais,
incorporados as atividades produtivas.

b) Sustentabilidade ambiental: refere-se a manutencdo da capacidade de
sustentacdo dos ecossistemas, 0 que implica a capacidade de absorcédo e
recomposicado dos ecossistemas em face das agressdes antropicas.

C) Sustentabilidade social: refere-se ao desenvolvimento e tem por objetivo a
melhoria da qualidade de vida da populacéo. Para o caso de paises com problemas
de desigualdade e de inclusdo social, implica na adocéo de politicas distributivas e
na universalizacdo de atendimento a questbes como saude, educacéo, habitacédo e
seguridade social.

d) Sustentabilidade politica: refere-se ao processo de construcdo da cidadania

para garantir a incorporacgao plena dos individuos ao processo de desenvolvimento.
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e) Sustentabilidade econdmica: refere-se a uma gestdo eficiente dos recursos
em geral e caracteriza-se pela regularidade de fluxos do investimento publico e
privado. Implica na avaliacdo da eficiéncia por processos macro sociais (Agenda 21,
1992)

A sustentabilidade no tempo das civiliza¢gdes humanas vai depender da sua
capacidade de se submeter aos preceitos de prudéncia ecoldgica e de fazer um bom
uso da natureza (MUCHINSKI, 2015 p.2).

WCED (1987), considera que o desenvolvimento sustentavel deve satisfazer
as necessidades da geracdo presente sem comprometer as necessidades das
geracoes futuras.

Van Marrewijk (2003) trata de cinco niveis a sustentabilidade corporativa:

a) Conformidade: consiste em proporcionar o bem-estar da sociedade, dentro
dos limites dos regulamentos das autoridades. A motivacdo pela sustentabilidade
corporativa é percebida como uma obrigacao, dever ou comportamento correto;

b) Fins lucrativo: consiste na integracdo dos aspectos sociais, éticos e
ecologicos dentro das operacdes de negdécios e tomada de decisédo, desde que seja
rentavel para o negocio da empresa;

C) Cuidado com o planeta consiste no equilibrio de interesse econdémico, social e
ecolégico, em que todos os trés sao importantes entre si. As iniciativas ultrapassam
a obrigacéo legal e vdo além das consideracdes sobre o lucro. A motivacdo para a
sustentabilidade corporativa é a importancia do potencial humano, responsabilidade
social e cuidados com o planeta;

d) Sinergia: consiste em buscar o equilibrio do desempenho empresarial, propor
solugdes funcionais na criacdo de valor no dominio econdémico, social e ecoldgico,
em sinergia com a abordagem em que todos os grupos de interesse saiam
ganhando. A motivacdo pela sustentabilidade corporativa € porque a
sustentabilidade é reconhecida como dire¢éo inevitavel que o progresso tomou.

e) Viséo holistica: esta totalmente integrada e incorporada em cada aspecto da
organizacao, destinada a contribuir para a qualidade e continuidade de vida de todos
0s seres e da entidade, tanto no presente quanto no futuro. A motivacado pela
sustentabilidade corporativa € que a sustentabilidade € a Unica alternativa, uma vez
gue todos os seres e fenbmenos sdo mutuamente interdependentes. Cada pessoa
da organizacdo tem uma responsabilidade universal para com todos os demais

Seres.



57

Linnanen e Panapanaan (2002), e também Wempe e Kaptein (2002)
consideram a sustentabilidade corporativa como sendo o objetivo final e a
responsabilidade social corporativa como um estagio intermediario em que as
empresas tentam equilibrar o tripé da sustentabilidade. A figura 16 monstra um

modelo de sustentabilidade corporativa e suas dimensdes.

Figura 16. Modelo de sustentabilidade corporativa e suas dimensoes.
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Fonte: Adaptado de Linnanen e Panapanaan (2002).
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2.4.1. A politicados 5R's

Pode-se dizer que as preocupagfes com a coleta, o tratamento e a
destinacdo dos residuos solidos representam, apenas uma parte do problema
ambiental. Vale lembrar que a geracdo de residuos € precedida por outra acgao
impactante sobre o meio ambiente - a extracdo de recursos naturais (BARBIERI,
2007 p.75).

O mesmo autor afirma que a politica dos cinco R's devem priorizar a reducao
do consumo, o reaproveitamento dos materiais em relacdo a sua propria reciclagem
e define as cinco politicas como sendo:

a) Reduzir
b) Repensar
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C) Reaproveitar
d) Reciclar
e) Recusar consumir produtos que gerem impactos socioambientais significativo.

As cinco politicas fazem parte de um processo educativo que tem por objetivo
uma mudanca de habitos no cotidiano dos cidad&os. A questdo-chave € levar o
cidaddo a repensar seus valores e préticas, reduzindo o consumo exagerado e o
desperdicio.

Hoje temos uma crescente dentro da induUstria quanto a reciclagem de
materiais, quarto item da lista da politica dos 5Rs , tais como papel, vidro, plastico,
metal, tecidos e muitos outros, mas ainda é preciso que se amplie 0 mercado para
produtos advindos deste processo (IPT & CEMPRE, 1995).

2.5. Vendas Diretas

Um dos canais de distribuicdo em crescimento no Brasil, nos dias de hoje, é a
venda direta. Apesar de se tratar de um tipo de varejo altamente difundido em
paises como Estados Unidos, no Brasil a modalidade ainda é recente e muitas
vezes mal interpretada.

A venda direta é uma atividade varejista sem loja (nonstore retailers). Sua
caracteristica principal € a comercializacdo de produtos sem unidade fisica
constituida. Autores como Barki e Silva (2008), Peterson e Wotruba (1996), Popcorn
(1993) e Toledo e Batista (1996) justificam a franca expansao desse tipo de varejo,
nos ultimos anos, em razdo da falta de tempo dos consumidores para realizarem
suas compras, deslocando-se para os pontos de venda; perda do apelo de
divertimento, para alguns consumidores, do ato de compra associado a ida a uma
loja; auséncia, nos pontos de venda, de profissionais qualificados para fornecer
informacdes técnicas sobre os produtos; avanc¢os tecnolégicos de comunicacao e a
prépria mudanca no estilo de vida dos consumidores.

A Figura 17 monstra histérico do inicio das vendas diretas no mundo e a

figura 18 um historico do inicio das vendas diretas no Brasil.
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Figura 17. Historico do inicio das vendas diretas no mundo.

Aparecem os primeiros regisiros oficials sobre a venda direta, na Inglaterra,
quando a editora da Enciclopédia Britdnica adota a pratica de vender, de porta
£m porta, suas colegies.

Em Mova York, o vendedor de livros a domicilic David McConnell passa a
oferecer perfumes como brinde para quem compra seus produtos. Logo percebe
gue as pessoas compram os livios para ganhar as fragrancias, e decide vender
cosmeéticos de porta em porta.

Com uma equipe de 12 vendedoras, McConnell funda a Perfumes Califémia.

A Perfumes Califérnia lanca seu primeiro catdlogo de ofertas, com perfumes e
outros produtos de beleza.

Mo Japao, por conta de um surio de infecgies Intestiinals que provoca um
aumento do indice de mortalidade infantil, o pesquisador Minom Shirota
desenvolve o lelte fermentado Yakult, que Inibe bacténas nocivas e equilibra a
flora intestinal. O produto € distribuido por sistema de entrega domiciliar

A Perfumes Califdrnia, com distribuidores em 40 estados americanos, muda seu
NOMme para AVon.

D engenheiro amencano Earl Tupper lanca uma linha de utensilios plasticos
para cozinha, a Tupperware, e o sistema de reunides domiciliares.

05 jovens empreendedores Jay Van Andel e Rich DeVos fundam a Amway, e
desenvolvem o método de oferecer aos vendedores condigdes de montar sua
propria rede de negécio na distribuigdo de uma variada linha de produtos.

A texana Mary Kay Ash funda a empresa que leva seu nome, com o objetivo de
estimular mulheres a montar seu proprio negéclo.

Fonte: Associacdo Brasileira de Empresas de Venda Direta (2015)
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Figura 18. Histérico do inicio das vendas diretas no Brasil.
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A empresa hrasileira Hermes comeca a desenvolver no pais o conceito de
venda direta, por meio do reemhbaolso postal.

A Avon Inaugura sua fabrica em Sio Paulo. Sua primeira producdo fol o batom
Fashion, na cor Clear Red.

A Yalult desembarca no Brasil, apresentando seu sistema de vendas aos
consuwmidores locals.

A Yalult constrdl uma fabrica em 530 Bernardo do Campo.

Com um laboraténo para produzir cosmeéticos e uma pequena loja em Sao
Paulo, & criada a Natura.

A Natura inicia o sistema de venda direta, o ponto de partida para o
crescimento da empresa.

A Tupperware chega ao Brasil com seu método de reunides domiciliares.

A Natura enfra no mercado de magquiagem e perfiimaria e inicla operacies no
Chile.

E a vez da Nu Skin Enterprises iniciar suas atividades no Brasil.

com 0 sucesso da venda direta no pais, chegam empresas como AMway,
Nature's Sumshine, Herbalife, Mary Kay e Fibrative.

Fonte: Associacdo Brasileira de Empresas de Venda Direta (2015)

O catalogo é uma grande vitrine e, segundo Almeida (2007), nem o avanco

tecnologico conseguiu desbancar o catalogo impresso da posicdo de principal

instrumento de apoio a venda direta, pelo menos por enquanto.
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7

Marketing direto € o uso de canais diretos para chegar ao consumidor e
oferecer produtos e servicos sem intermediarios de marketing. Entre esses canais
incluem-se mala direta, catalogos, telemarketing, TV interativa, quiosques, sites e
telefones (KOTLER; KELLER, 2006, p. 606).

A funcdo dos catalogos é melhor entendida separando-os em categorias e
examinado as caracteristicas de cada uma. H& quatro tipos gerais: catalogos do
varejo, catalogos de linha completa, catadlogos business to business e catalogos de
produtos especiais (STONE, 1992, p. 341).

Cada catalogo deve ter uma razdo para existir, um nicho a preencher. O
posicionamento, a selecdo de mercadorias, conceitos criativos, textos e ilustracdes
sao cruciais no processo de criacdo do catalogo, cuja circulacdo € naturalmente o
ato final em que ele precisa ser percebido como valioso para ser folheado e incitar a
acao (STONE, 1992, p. 339)

Para Stanton e Spiro (2000), a apresentacao € a demonstracdo dos recursos,
vantagens e beneficios do produto/servico que os clientes indicaram como
importantes. Apesar de usualmente ser oral, o vendedor podera utilizar recursos
visuais e material de apoio, como por exemplo desfile das pecas do catalogo.

Conforme publicacdo no site da WFDSA - Word Federation Of Direct Selling
Associations (2017), o volume de negécio de venda direta no mundo foi de US$
183.729 bilhdes em 2015 e envolve 103 milhdes de vendedores em 60 paises. No
Brasil, 4,5 milhdes de vendedores diretos movimentaram US$ 9 bilhdes em 2015,
colocando o pais na sexta posi¢cdo mundial no ranking de maiores vendas. A venda
de porta em porta ja é tradicional no Brasil, exercida por mulheres, onde além de ser
vendedora € uma demonstradora dos produtos e das promocdes, com treinamento
sobre custos para o desenvolvimento de mostruarios de produtos e amostras para
cativar a clientela.

Para Gracioso e Najjar (1997), a origem das vendas de porta em porta,
remonta aos tempos biblicos. Mercadores fenicios chegaram a Marselha e a
Inglaterra em seus navios, carregados de ceramica, tecidos e joias. Na Europa
houve mascates e sdo comuns seus relatos durante a ldade Média. Nos Estados
Unidos, ficaram famosos os Yankee Carpetbaggers, mascates das colbnias da Nova
Inglaterra que atravessavam todo o pais levando suas mercadorias.

Ja& no século XIX, surgiram as primeiras grandes empresas de venda direta,

como a Southwesterner e a Watkins, que ainda estdo em atividade. No Brasil, os
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precursores da venda de porta em porta foram os turcos, imigrantes vindos do
Oriente Médio. Hoje grandes empresas adotam esta estratégia de vendas, a
precursora foi a Avon que se estabeleceu no pais nos anos 1960. A figura 19 mostra

a venda global por categoria de produto a figura 20 a venda direta global por pais.



Figura 19. Venda global por categoria de produto.

Global Sales by Product Category - 2015
Published June 3, 2016
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paises pesquisados, exceto na Irlanda, onde vestuario vende mais que cosméticos e no Peru que vende mais que bem estar.



Figura 20. Venda direta global por pais.
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Czech Republic 5] 6,419 261 f2% 0,85 276,666
Estania [4] 30 33 L0 v 1.4% 35,325
Hungary 5] 56,280 202 5.6% A -1.9% 476,681
I E] 4] 30 33 1.1%| 3.1% 48,728
Lthwania 27 30 13% A 4.0% 104,473
Foland 4,002 1,062 700 A 425 937,078
Romania 5] 1314 328 5.1% J 2.9% 307,500
Aussiz 130,699 1,145 5% W -0.9% 5,148 803
Slovakia 5] 137 152 53% A 1.7% 188,940
Slovenia [5] 16 13 3.00| A -7.55 21,630
Turkey 5] 2074 762 B0% B.0% 1,306,176
Ukraine 7,245 332 T A& 5.9% 1,050,162
Other Central & Eastern Europe (3] na 393 B.0% 758 358,800

©Copyright WFDSA 2016 nz m not avaiable

1) 5ales igures are expressed st Estimated Retal evel and exclude Value Added Tax Fgures ere based on the ske of the entire industry,
unless otherwise noted.

2] 5ales figures for 2014 and 2015 are expressed in U5 Constant 2015 Dollars fo exclude the impact of foreign exchange and ensure
comparability. Averageannual eschange rates from the Internationa Monstary Fund and, secondarily, from OANDA have been used to
convert data from local currency to IUS dollars. An exception is Venezusla, where exchange ratesused by severd direct selling companies in
the market were researched.

3] Direct Sellers nclude individusls who are carser minded entreprensurs building their own businssses ... or part-time entreprengurs
Earrlling extra income. Most enjoy significant dscounts on products. Infact, some choose only to enjoy and use the products and not to sel
at all.

() Figures are based only on D54 member companies and not the entire industry.

3) WEDSA research estimate

5| WFDSA research estimate, based on artcle: 2015 Performance Assessment: Direct 5ales Soar, dsted Feoruary 3, 2016
Argentina is a highly nflationary merket. As of April 2016, the IMF forecasts inflation of 298 for 2016, but 2 real decline inthe economy
1%, That is GOPin constant prices will f211 1%.

Fonte: http://wfdsa.org/global-statistics. 02/03/2017.
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O Brasil encontra-se em sexto lugar mesmo tendo uma queda de 0,9%, no
consumo em 2015, ficando atras somente de grandes economias mundiais.

A venda direta é considerada a partir das grandes empresas estrangeiras que
estdo presentes no Brasil, moderna, onde a grande industria se apropria da
mobilidade do trabalhador flexivel para a acumulacdo de capital, baseada em
componentes tecnoldgicos e financeiros. Conforme os dirigentes das empresas de
venda direta: “Em um pais marcado pela exclusdo social, a venda direta cria
oportunidade de trabalho e renda complementar para um numeroso grupo de
pessoas, em todas as regides do nosso imenso Brasil” (ALMEIDA, 2007, p.75).

Para Miyata (2011), uma forma de inovacéo que tem sido utilizada pelas
empresas € a da inovacdo das formas de comercializacdo dos seus produtos, em
atendimento aos padres de consumo, cada vez mais horizontalizados, em que
tanto a insercdo de novas populagbes com capacidade de consumo, quanto a
expansao geografica para novas regiées, tém incrementado o comércio e gerado um
mercado mais amplo para todos os produtos e servicos. Com a criacdo de novos
desejos, novas necessidades e novos produtos, a organizacdo do consumo tem se
tornado mais racional, elevando-o para um nivel novo e superior de reproducédo do
capital.

Segundo Garrido(2007), um dos argumentos € que como O setor ndo €
dependente de crédito, a venda direta tem passado ao largo das crises recentes na
econdmica, considerada também como um setor que proporciona microcrédito, pois
a revendedora autbnoma pode efetuar o pagamento a indastria com o pagamento de
suas clientes. Os dirigentes avaliam ainda que este modelo de venda funciona, tanto
para uma economia forte, quanto para uma fraca, com mercados com grandes
flutuacBes e incertezas, como o brasileiro. Acreditam ainda que um dos fatores que
contribuem para esta estabilidade da venda direta € que ela se desenvolve por
intermédio dos relacionamentos pessoais que, mesmo em tempos de crise, sempre
existem. As redes sociais desempenham um importante papel no empreendimento

da venda direta, pois ela utiliza-se da organicidade das relagdes sociais e pessoais.
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3. METODOLOGIA DA PESQUISA

Primeiramente foi realizada a revisdo da literatura sobre o segmento do
vestuario, os residuos solidos e o impacto gerado pelas sobras provenientes do
setor de corte de uma confeccéo.

A maior dificuldade apontada foi a busca de referéncias especificas em
relacdo ao setor de corte, tanto que, este € um dos motivos que levou a
pesquisadora a realizar esta pesquisa.

Em seguida, teve inicio a investigacdo do problema, ou seja, como realizar, a
partir do estudo de encaixe, uma proposta de processo de reducdo de residuos
téxteis comumente gerados nas confec¢des de vestuario.

Para haver éxito na formulacdo da proposta, foram analisados alguns
experimentos, a partir dos modelos comercializados e das modelagens utilizadas
pelas empresas do setor. Foi escolhida uma empresa de confec¢cdo que doravante
sera denominada Empresa X. A industria iniciou suas atividades no ano de 1964,
com um conceito inovador em vendas de lingerie, através de desfiles domiciliares e
catalogos, realizados por consultoras autbnomas.

Sua missdo € oferecer sempre as suas clientes lingeries exclusivas,
modernas, sensuais e confortaveis, utilizando sempre os melhores padrdes de
qualidade e acabamento impecavel, matérias-primas diferenciadas e alta
durabilidade. Seus modelos superam as expectativas das consumidoras mais
exigentes, apresentando uma grande variedade de estilos para todas as idades e
tipos fisicos, valorizando o corpo feminino com um caimento perfeito, dando conforto
e liberdade de movimentos, para que isto seja possivel, a escolha de tecidos com
qualidade é essencial.

A Empresa X atua no setor de moda intima feminina, linha noite e dia, com o
sistema de venda direta que consolidou a organizacdo no mercado. Os seus
produtos sao exclusivos, ja que toda a organizacdo é verticalizada, e goza disto
como sua vantagem competitiva, pois ganha velocidade nos processos de
aprovacoes de tecidos, estampas e bordados.

Os clientes séo fieis a marca, por sua tradicdo de durabilidade e atendimento
preferenciais, pois sempre tem um revendedor préximo para dar o suporte no pos

venda.
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Breve historico da Empresa X: é uma organizacao familiar de capital fechado
e médio porte, cuja matriz encontra-se em S&o Paulo-SP e tem uma filial em S&o
José do Rio Preto. As atividades da Empresa X iniciaram na década de 1960, fruto
do sonho e trabalho arduo e persistente de um jovem imigrante europeu que, junto a
sua familia, adotou o Brasil como o seu novo lar.

A empresa iniciou suas atividades atuando no mercado atacadista e varejista,
sua loja, localizada em uma das ruas mais movimentadas do bairro do Bras, foi
ponto centralizador de vendas. Em um segundo momento, além de fornecer para o
comercio atacadista, comecou a formar pequenos grupos de vendedoras
domesticas, e hoje s6 atende dessa forma consolidando a marca no mercado e
ganhando esta fatia que hoje é disputada, por diversas organizacées de outros
segmentos, tais como: perfumes e cosmeéticos. Seu maior diferencial € criar através
de seus desfiles domiciliares uma relagdo de amizade e amor por seus clientes.

A administracdo dos materiais utilizados pela empresa para a fabricacdo de
seus artigos se da de forma diferenciada. Seus produtos tém ciclo de vida longo, e
com isto a projecdo da producdo de tecidos, e da compra de aviamentos deve
integrar os fornecedores, visto que a diversidade de artigos é grande e os pedidos
séo recebidos de forma programada, més a més, e sua prospeccao € realizada de
forma descontraida, em reunides que sdo chamadas de cha de Lingerie. As
consultoras vao até a casa das clientes, onde a mesma chama amigos e familiares,
gue assistem a um desfile em tom de descontracdo e apresenta todos os produtos
fabricados pela empresa.

A consolidacdo dos pedidos é realizada pelas gerentes, que passam as
informacdes para o setor de vendas, onde € realizado o faturamento e encaminhada
a ordem de fabricacdo para a producédo, a solicitacdo da matéria-prima € realizada
por um sistema préprio, no mesmo momento em que é gerada uma nova ordem de
fabricacéo.

As ordens de fabricacdo sdo geradas a partir dos pedidos das consultoras, e
nem sempre ha um numero suficiente de pecas para se montar uma grade de corte
com numeros que combinem e se encaixem de forma a economizar 0 maximo de
tecido. O foco desta pesquisa se da exatamente nessa fase da producéo, onde os
setor de corte deve cortar os tecidos para confeccionar todas as pecas que foram
vendidas, economizando o maximo de matéria-prima. A figura 21, ilustra a ordem de
fabricacdo n°18842.
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Figura 21. Orden de Fabricacdo n° 18842

VBBE Data: G
; S sy sy
ORDEM DE FABRICAGCAO REAL 18842 Fore;
Produto: 0026 . 00749 BIANCA Enta: __/__ [
Colegao: 001 MAGNOLIA Molde: Sai: 5 ul
Familia: 003 FEMININO Linha: 0026 CAPRI -
Pedido do cliente: Dt Entrega: / / Dt Limite: / /
Grade Multiplicadora
Cores Folhas/Pares Amosta PP P M G XG XG1 XG2 Total
370 R: 12 12
LILAS
735 R 2 2
ROSA FRUTILLY

2 12 14

Fonte: Empresa X, 2016

Essa producéo pode ser feita de varias formas, as mais comuns sdo: manual,
onde o encaixador distribui as partes da modelagem sobre uma folha de papel com
largura igual a largura do tecido. Monta-se o “quebra-cabega” posicionando 0s
moldes, 0 mais justo possivel para que ocorra maior economia de tecido, afere-se o
balizamento da posicdo do molde em relacdo ao sentido do comprimento, em
seguida, verifica-se 0 posicionamento dos moldes em relacdo ao sentido do
comprimento do tecido, apGs esse procedimento, € realizado o risco de cada parte
em volta do molde e em seguida, o corte com a tesoura.

Outra forma de trabalho na sala de corte é a utilizacdo de um sistema
computadorizado para essa funcdo, chamado de sistema CAD (computer aided
desing), esse sistema auxilia a criacdo do molde e modelo das pecas de vestuario,
onde o operador do CAD deve construir a modelagem no sistema, o diagrama com
suas linhas de construcéo, até que seja extraido o molde para corte, jA com suas
margens de costura e detalhes.

Ainda no sistema CAD, o operador pode também, partir de uma modelagem
ja construida em papel, inseri-la no sistema por duas vias: usando uma mesa
digitalizadora, onde o operador utiliza um leitor de pontos a partir do eixo cartesiano,
inserindo pontos de manuseio, piques e sentido de fio, ou por meio de fotografia
digital, onde o operador, dispde as partes do molde numa mesa propria e fotografa,

inserindo assim os moldes no sistema. A figura 22 monstra o encaixe realizado pela
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Empresa X da parte de cima do modelo Bianca e a figura 23 o encaixe realizado

pela mesma empresa da parte de baixo do modelo Bianca.

Figura 22 — Encaixe comum da parte de cima do modelo Bianca

an ] 10 20 El 40 50 60 70 a0 a0 100 110 120 130 140 Bl 160 17
= Py i
PLANG
Perda: 36.42%
Per: 676.35cm
2 Area: 0.64m?
F
= b
Wme g6 e v tzma 4|4 »
¥ 149,17 Aproveitarnento: 63.58% || Comprimento: 112,14 cm Area: 0.64 m* Fend. consumo: 112,14 crjpacote (0% de perda)
i 0 Encaixados: 44 Largura: 90 crm Petimetro: 676.35 cm Rend. peso: 0 kgfpacote (0% de perda)
Fonte: Ménica Araujo Faloppa, 2017
Figura 23: Encaixe comum da parte de baixo do modelo Bianca
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Per: 1593.57cm
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Encaixados: 1224

Comprimento; 153,81 cm ‘ Area: 1.68 m? HRend. Corsumo; 76,9 cmfpacote (0% de perda)

Largura: 90 cm Perimetro; 189857 cm Rend. peso: 0 kgfpacote (0% de perda)

Fonte: Ménica Araujo Faloppa, 2017
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Para o estudo proposto, as modelagens j& estdo inseridas no sistema, pois,
as mesmas, sao utilizadas diariamente na Empresa X, eles ja possuem as variagdes
de tamanhos de acordo com a grade de producao da empresa. A figura 24 evidencia

a modelagem e graduacgéo do modelo BIANCA.

Figura 24. Modelagem e graduacédo do modelo BIANCA

Fonte: Empresa X, 2016

O sistema CAD que sera utilizado no estudo, é nacional, e sua sede situa-se
no sul do pais, presente had décadas no mercado de softwears voltados para
confeccdo, esta presente em muitas empresas nos cinco continentes.

Para a realizacdo deste estudo, foram utilizadas as instalagcbes de uma
instituicdo de ensino localizada no bairro do Bras, em Sao Paulo, que oferece cursos
e presta de servicos para as empresas da cadeia téxtil e vestuario ha mais de 40
anos, realiza cursos em varios niveis de educagdo, tais como: aprendizagem
industrial, técnico, tecnologo, pos-graduacéo, cursos livres de curta duracao,
assisténcia técnica e tecnologica, analises laboratoriais voltadas para a indastria

téxtil e de vestuario com ensaios padronizados pelo INMETRO.
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4. RESULTADO E DISCUSSOES

Para a realizacdo desta pesquisa a Empresa X cedeu as modelagens, as
informagdes pedidos e as grades de corte e a instituicdo de ensino, 0s
equipamentos necessarios para o desenvolvimento do estudo e também os sistemas
e softwares de modelagem e encaixe.

O produto selecionado para este estudo foi o chamado pela Empresa X de
BIANCA (modelo: 0026.00749), cuja ordem de fabricacdo é 18842. Foram realizadas
simulac¢des de encaixe a partir das informacdes recebidas da empresa sobre a grade
de producéo contida nessa ordem de fabricacéo.

Foram realizados alguns tipos de encaixes, utilizando os sistemas
informatizados disponiveis, em seguida, foram calculados as porcentagens de
aproveitamento dos tecidos e verificada o0 seu potencial para gerar menor
quantidade de desperdicio.

O modelo selecionado € composto de uma calca curta, confeccionada em
meia malha lisa e uma blusa de manga curta com botdes na abertura do decote,

confeccionada em meia malha estampada. A figura 25 mostra o modelo Bianca.
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Figura 25: Modelo Bianca

Fonte: Empresa X, 2016

De acordo com a ordem de fabricacdo 18842, o tamanho PP tem 2 pecas a
serem cortadas e o tamanho M 12 pecas. Neste caso, a dificuldade de encaixe se da
pela baixa quantidade de pecas a ser produzida no tamanho PP, como sdo somente
duas pecas o0 encaixe realizado possui muitas lacunas, ou seja, um alto indice de
desperdicio de matéria-prima, tanto na malha lisa como na estampada. Na primeira
simulacdo de encaixe realizada, o aproveitamento real do tecido foi de 63,58% para
a malha estampada e 60,84% para a lisa.

Em situagcbes producdo similares a essa, como o corte de peca-piloto, a
tendéncia do encaixador € ndo atentar para o desperdicio de matéria-prima, fazer
um encaixe comum na malha estampada, com 63,58% de consumo de material e

gerando uma perda de matéria-prima de 36,42%. Foram realizados estudos com o
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objetivo de reduzir essa perda, na primeira simulagéo foram utilizadas as dobras da
borda do tecido de meia malha tubular.

Nesse estudo verificou-se que a consumo de matéria-prima sobe para
77,54% e, portanto, a perda diminui para 22,46%, com esse encaixe consegue-se
uma melhora no aproveitamento de aproximadamente 20%, para a realizacdo desse
tipo de encaixe, € necessario inverter o vinco formado na fabricagdo do tecido de

malha. A figura 26 mostra o encaixe com melhor aproveitamento de matéria-prima

na blusa.
Figura 26: Encaixe com melhor aproveitamento de matéria-prima na blusa.
c: 1] ’ 10 20 ’ 30 ’ 0 =l &0 o an a0 100 110 IFU 120 140 150 160 17w
[FRRTI RRRRARRAR] FRNTARRRN] FRRTARERTI RRYRARRRT] RRURE RRUT] ERTIRNTT] FRRTY RYTRI FRUTE RART] ARURARNAT] ANRTARNN] FRRTARARTI RRTRATRAT] FRRRE RRRR] ANUTE ARNTI AATAY FAATIATRTY RAARI ARURAANATI
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g p—
E Per: 1352.659m
2= Area: 1.28m?
% —
o 2
= -
oo g @ a9 [ e ma 4[] 4 »
¥ 119.79 Aproveitamento: 77.54% || Comprimento: 91,95 cm Arear 1.28 m# Rend. consumo: 45.97 crfpacote (0% de perda)
Y 39,71 Encaixados; 8/8 Largura; 90 cm Perimetro; 135269 cm Rend, peso: 0 kgfpacote (0% de perda)

Fonte: Ménica Araujo Faloppa, 2017

A calca que compde o modelo Bianca € produzida em meia malha tubular
lisa, foi encaixada primeiramente com um método comum, obtendo-se um
aproveitamento de 60,84% de tecido e uma perda em 39,16%.

A alternativa proposta para melhorar o aproveitamento da matéria-prima
nesse caso foi a adicdo de um outro elemento, denominado peca coringa, e faz
parte do catdlogo da empresa. A peca coringa selecionada é composta de um shorts

e uma blusa de alca.
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O encaixe da calca da peca principal adicionada a pecga coringa completa,
apresenta um aproveitamento de 80,94% e sua perda foi de 19,06%, porém tem-se
um aumento no comprimento do encaixe de 33,67cm, que podera impactar na
guantidade de matéria-prima em estoque necessaria para a producao do modelo
Bianca. A figura 27 apresenta o encaixe do modelo Bianca adicionada a pega

coringa completa.

Figura 27: Encaixe do modelo Bianca adicionada a pega coringa completa.
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Cornprimento: 187,48 cm Area; 2,73 mE Rend. consumo: 62.49 crnfpacote (0% de perda)
Largura: 90 crm Perimetro: 3656.96 cm Rend. peso: 0 kgfpacote (0% de perda)

Fonte: Mdnica Araujo Faloppa, 2017

Outra possibilidade € o modelo Bianca encaixado somente com o shorts da
peca coringa, 0 aproveitamento serd de 82,14% e a perda de 17,06%, aumentando
em apenas 6cm o comprimento do encaixe, se comparado ao encaixe original do
modelo Bianca. A figura 28 apresenta a simulagcdo do modelo Bianca adicionado o

short da peca coringa.
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Figura 28: Simulagéo do modelo Bianca adicionado short da peca coringa.
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Fonte: Mdnica Araujo Faloppa, 2017

Em uma nova simulagéo, verificou-se que se adicionar somente a blusa da
peca coringa ao modelo Bianca, o comprimento do encaixe diminui em 0,5 cm do
comprimento original, o aproveitamento sera de 74,88% e a perda de 25,12%. A

figura 29 mostra a simulacdo do modelo Bianca adicionada a blusa da peca coringa.
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Figura 29: simulacdo do modelo Bianca adicionada blusa da peca coringa.
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Fonte: Mbnica Araujo Faloppa, 2017

Esse estudo pode ser aplicado a qualquer forma de trabalho no setor de
corte, tanto quando se utiiza o método manual, como em sistemas
computadorizados de encaixe. A capacidade técnica do encaixador de vestuario ndo
foi computada, pois os mesmos foram executados com recursos do software de

modo automatico, com 1 minuto de limite de execucao.
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5. CONCLUSAO

Gerenciar residuos téxteis ndo é tarefa facil, mesmo que nos dias de hoje
existam tantas pessoas e empesas nesse ramo, empenhando-se sem medir
esforgos, porem, os habitantes do planeta terra tem que aprender a ndo gerar esses
residuos, pois isso faz com que as empresas tenham cada vez mais um desperdicio
de tempo e dinheiro com algo que poderia ser minimizado ou simplesmente nao
acontecido.

A partir desse pensamento a autora se debruca em estudos ha mais de duas
décadas de sua trajetéria profissional ensinando as futuras geracdes de
supervisores e gerentes de producdo, seu descontentamento com esse que é o
principal problema do mundo atual, que se huma empresa ndo se tem o residuo, ndo
se precisa gerencia-lo.

Mesmo partindo do principio que em uma confec¢do de qualquer porte néo
exista zero geracdo de residuos, a mesma busca a cada dia sua reducdo, neste
caminho longo e arduo, ela encontra um aluno que trabalha em uma empresa da
sua familia que também tem essa preocupacao, haja visto que a médio e longo
prazo isso se reverta em menos gastos financeiros e uma empresa deve pensar na
sua saude financeira sempre.

O primeiro passo foi uma reunido com esse representante onde a ideia teve
seu primeiro brainstorm, com a apresentacdo dos produtos fabricados que sdo moda
noite. A principio o norte do estudo era outro, mas em uma visita as instalacdes da
empresa, logo o foco mudou para um efetivo melhor aproveitamento das matéria
primas utilizadas nos produtos. No segundo momento teve-se um aprofundado
estudo nos modelos de maior aceitacdo, tecidos, aviamentos e tudo mais que
compde as pecas.

Com as ideias maturando um novo proposito de ndo geracdo de residuos ou
reduzi-los ao minimo foi sendo aprimorada e o estudo foi entdo tomando a forma da
pesquisa que a autora imaginou desde o inicio, mas nao tinha ainda a consciéncia
de seu volume, pios em Sé&o Paulo, a politica de diminuicdo de poluentes esta longe
do ideal, porem, esse trabalho nao pretende ser mais um que “pega carona” no viés
da sustentabilidade e reaproveitamento de descartes das empresas, a pesquisadora

tem essa preocupacio desde antes do assunto ser “moda”.
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Em tempo os estudos foram sendo aprofundados e foi percebido que se uma
empresa de confeccdo quer diminuir o descarte de tecido, ela deve voltar seus
esforcos ao setor de corte e focar na fase de encaixe, pois o intuito de se fazer um
encaixe em uma producdo € exatamente aproveitar ao maximo o espacgo entre as
partes das modelagens e ter um 6timo aproveitamento do tecido.

A partir dai o estudo foi norteado pelos estudos de encaixes feitos comumente
nas empresas e na empresa estudada nédo era diferente, pois quando um funcionario
s6 tem acesso a mesma informacao durante sua carreira profissional, s6 sabe fazer
0 mesmo trabalho diariamente.

Com tudo, quando comparados os tipos de encaixes feitos nas simulacoes,
percebemos que quando sdo agregadas outras pecas ou fazemos ajustes no tecido,
tem-se muito o desperdicio de matéria prima, iSso se torna claro com a porcentagem
de aproveitamento descritas no estudo.

Quando se tratar de poucas pecas para ajuste de grade de vendas, o estudo
sera eficiente, pois o cortador tem que apenas inverter o posicionamento do tecido,
sendo que os encaixes sao enviados pelo sistema CAD, a economia de matéria
prima ao longo do tempo se mostrara financeiramente viaveis.

A partir dessa pesquisa a autora, abre um leque e possibilidades, inclusive o
desenvolvimento de um programa que faca essa triagem em relacdo a pecga coringa
com informacbes relevantes de pedidos anteriores e selecdo para o melhor

aproveitamento da matéria prima que qualquer situacdo de encaixe.
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