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RESUMO

O mercado de confec¢do de vestuario carece de novas metodologias e processos de producao
que auxiliem no desenvolvimento de produtos mais sustentaveis. Pensando nisso,
professores, designers e pesquisadores do setor de Moda tém inserido processos e tecnologias
que dialogam com as novas demandas do mercado. Assim, o Zero Waste emerge como
alternativa para a reducdo de residuos s6lidos no setor da confec¢do. J& a presente hipdtese da
tese traz 0 consumo empregado no corte como alternativa eficaz para a reducdo dos residuos e
mostra que o0 Zero Waste se apresenta falacioso neste sentido. Para tanto, a pesquisa
quantitativo-descritiva, a revisao de literatura, a pesquisa de campo, a coleta de dados, a
estatistica e 0 uso da média das areas dos moldes podem avaliar a eficacia do Zero
Waste frente a pragmatica do Consumo, em relacdo a reducdo dos residuos solidos no corte.
Neste sentido, foram desenvolvidas 24 modelagens que fazem parte do vestuério feminino.
Classificadas como Nominal, as modelagens serviram de base para estabelecer um parametro
de comparacdo entre a modelagem baseada no Zero Waste frente a modelagem baseada no
Consumo. Para a comparacdo, foram utilizados mapas de corte automatizados e as areas
estabelecidas por cada método nas respectivas modelagens. Os resultados mostraram que,
qguanto maior for o aproveitamento na modelagem baseado no Zero Waste, maiores serdo o
custo e o consumo dos mapas de corte, aumentando a geracdo de desperdicio (excesso) em
curto, médio e longo prazos. Ao submeter os resultados da média nos mapas de corte, que
equivale a 2,05 cm, e multiplica-los pelas 6,71 bilhdes de pecas consumidas no Brasil,
encontra-se, aproximadamente, o resultado, em km, de 138 mil km, ou 138 milhdes de
metros, que, ao serem multiplicados por 1,60 m (largura do tecido), obtém-se o resultado final
de 221 milhdes de m?, estabelecendo-se uma média de 63 mil toneladas por ano. Ja se forem
avaliadas as areas dos moldes, estara se falando de um aumento médio na ordem de 0,023
m? por molde, ou 44 mil toneladas de residuo s6lido gerado por ano ou a producéo de residuo
aproximado de 120 mil pessoas/dia. Os resultados da pesquisa puderam comprovar que a
utilizacdo da modelagem Zero Waste ou 0 uso de uma modelagem baseada no Zero
Waste implicariam no aumento do custo e no consumo do produto, ampliando a geracéo de
desperdicio (excesso) em curto, médio e longo prazos.

Palavras-chave: Zero Waste. Consumo no setor de corte. Vestuario. Modelagem.



ABSTRACT

The fashion and garment industries need new methods and processes that assist in the
development of more sustainable products. Educators, designers and researchers in the
fashion and garment industries have begun to use more technology that is being driven by
new market demands. The Zero Waste method has emerged as an alternative for the reduction
of solid waste during production. The current hypothesis states the consumption of fabric as
an effective alternative for the reduction of residues and shows that Zero Waste is false in this
sense. The descriptive/quantitative research, the literature review, the market research, data
collection, statistics, and the average area used for sewing patterns can evaluate the efficiency
of Zero Waste from the pragmatism of the consumer in relation to the reduction of the
residual solids. Twenty-four sewing patterns of women’s clothes were created in order to test
zero-waste and current methods. The patterns were labeled as Nominal. They provided a basis
to a set of parameters for comparison of the Zero Waste method and the current method based
on Consumption. For the comparison, simulated sewing patterns were used to obtain the
fabric area consumed on each method. The results showed that the greater the utilization in
Zero Waste based modeling, the greater the cost and consumption of fabric, which increases
the generation of waste (excess) in the short, medium and long terms. When submitting the
average results in the patterns (which is equivalent to 2.05 cm) and multiplying them by the
6.71 billion pieces consumed in Brazil, the result was 138 thousand km, or 138 million
meters, which, when multiplied by 1.60 m (fabric width), obtain the final result of 221 million
m?2, establishing an average of 63 thousand (metric) tonnes per year. If the areas of the molds
are evaluated, this results in an average increase in the order of 0.023 m2 per mold, or 44
thousand (metric) tonnes of solid waste generated per year. This is equivalent to the
production of approximately 120 thousand people per day. The results of the research were
able to prove that the use of Zero Waste modeling would increase the cost and consumption
of the product, thereby increasing the generation of waste (excess) in the short, medium and
long-terms.

Keywords: Zero Waste. Fabric consumption. Vestuary. Cloth modeling.
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1 INTRODUCAO

Segundo a Ecycle (2019), a producao de lixo no mundo equivale, hoje, a 1,3 bilhdo de
toneladas e deve chegar, em 2025, a 2,2 bilhdes de toneladas, de acordo com as estimativas
do Programa das NagOes Unidas para o Meio Ambiente (Pnuma). Para os especialistas da
entidade, a gestdo dos residuos e o descarte correto de materiais se tornam cada dia mais
imprescindiveis para que o mundo caminhe para o desenvolvimento sustentavel. Neste
contexto, as necessidades basicas dos seres humanos, como &agua limpa e a seguranca
alimentar, podem estar sob ameaca devido as préaticas improprias na gestdo de residuos. 1sso
se dara pelo crescimento da classe média mundial, que mudara de 2 bilhGes para quase 5
bilhdes, modificando os efeitos de habitos de consumo desenfreado que se configura nocivo
ao meio ambiente.

No Brasil, isso ndo se apresenta de forma diferenciada, segundo o site Agéncia Brasil
(SOUZA, 2019). Em 2018, foram geradas 79 milhdes de toneladas de residuos sélidos
urbanos no pais. Neste contexto, abrangem-se os residuos solidos urbanos, o lixo doméstico e
a limpeza urbana. Mas ha uma tendéncia também no crescimento da geracdo de residuos
solidos no pais. Estimativas apresentam que este aumento podera chegar a uma geracdo anual
de 100 milhdes de toneladas de residuo em 2030. No Brasil, tem se utilizado o aterro sanitario
como forma de disposicdo ambientalmente correta, o que representa 59,5% do volume
coletado. Entretanto, torna-se relevante salientar que mais de trés mil municipios brasileiros
ainda destinam seus residuos para locais inadequados. Neste contexto, a Agéncia Brasil
(SOUZA, 2019) sinaliza que, em 2018, 29,5 milhdes de toneladas de residuos sélidos urbanos
foram enviados para lixdes ou aterros controlados que nédo estdo preparados com medidas para
proteger a salde das pessoas e 0 meio ambiente devido aos danos causados pela degradacao.

Neste sentido, o setor téxtil tem contribuido de forma negativa no que diz respeito a
geracdo do residuo. No setor de corte, as industrias de confecgdo descartam uma enorme
quantidade de sobras de tecidos e outros insumos resultantes de suas produgdes em grande
escala. Devido a classificacdo do residuo oriundo do setor de corte, este residuo acaba sendo
destinado aos aterros sanitarios. Seu alto volume gerado tem sobrecarregado e reduzido do
tempo de vida Util do aterro. Segundo a representante da Associacdo Brasileira da Industria
Téxtil e de Confec¢do (ABIT), Luiza Lorenzetti, ao calcular uma perda de 10% do tecido no
processo de corte na confeccdo, pode-se estimar que sdo geradas, no minimo, sé no Brasil,
170 mil toneladas de residuos téxteis por ano (PORTAL TRATAMENTO DE AGUA, 2018).
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Destas, estima-se que cerca de 40%, ou 70 mil toneladas dos residuos, sdo reprocessados por
empresas recicladoras e o0s outros 60%, ou seja, 100 mil toneladas, sdo descartados nos aterros
sanitarios

Entendendo a complexidade do setor e da importancia de se propor projetos para a
reducdo do residuo na confecgdo, o autor da pesquisa estabelece, desde 1998, um dialago e
vem desenvolvendo e implantando um debate com o intuito de se pensar alternativas para a
modelagem e a reducdo do custo da producdo. Neste contexto, em 2009, o autor deste
trabalho foi convidado a realizar uma consultoria e a ministrar um treinamento de CAD ou
DAC (Computer Aided Design ou Desenho Assistido por Computador) em uma empresa de
moda fitness na cidade de Itauna (MG). Neste processo, foi implantado um software de
modelagem de vestuario para agilizar a producdo, a digitalizacdo e os mapas de corte. Apés a
implantacdo do sistema, foi solicitado que o autor pensasse no desenvolvimento de uma
modelagem de vestuario que melhorasse o aproveitamento do tecido.

Certo de que este ndo seria 0 melhor caminho, e partindo de sua base empirica, o autor
sinalizou que uma modelagem que aproveitasse melhor o tecido impactaria de forma negativa
no custo e no consumo da peca. Desta forma, foi sinalizado pelo autor que a modelagem
deveria aproveitar menos o tecido, com o objetivo de diminuir o custo do produto e do tecido
ao ser inserido no processo de producdo. O autor levou mais de seis meses para convencer a
empresa de que esta seria a melhor opc¢do, pois iria contra uma ldgica de se pensar o
aproveitamento do tecido como a melhor alternativa para impactar no custo e no consumo do
produto.

Em 2011, a autor comegou a escrever alguns posts para uma empresa de CAD, nos
quais ele levantou uma discussdo denominada “Teoria do Redondo e do Quadrado”, em que
apresentava a ideia de que o aproveitamento ndo se apresentava relevante para o custo ou
consumo de um produto. Nestes posts, foram apresentadas uma modelagem de forro de mesa
redondo com raio de 80 cm, que mostrava desperdicio (sobra), e outra modelagem de forro de
mesa quadrado com 160 cm, com 100% de aproveitamento do tecido. Com largura do mapa
de corte de 160 cm, as duas pecas apresentavam o mesmo custo e consumo de tecido, o que
questionava o aproveitamento. Num outro post, foi apresentada a insercdo de porta-copos com
raios de 10 cm e quadrados com lado de 20 cm. Percebeu-se que, no mapa onde houve
desperdicio, a inser¢do dos porta-copos melhorou o consumo dos mapas e, no mapa onde

houve 100% de aproveitamento, 0 consumo do mapa piorou.
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Em 2013, o autor vivenciou a euforia acerca de um método de modelagem
denominado Zero Waste, que promove, em uma de suas vertentes, a criacdo de uma
modelagem que utiliza 100% do tecido na constru¢cdo do modelo. O método prega a ndo
geracdo do residuo com o objetivo de impactar na melhoria do custo do produto e atribuir um
discurso sustentavel.

Em 2016, o autor entrou para o Doutorado da Universidade de Ribeirdo Preto
(UNAERP), na linha de Residuos Solidos e na perspectiva da utilizacio do CAD de
confeccdo com foco na reducdo de residuos sélidos.

Em 2018, o autor participou do seu primeiro Coléquio de Moda — 142 edicdo. O que
despertou o interesse em participar foi a oportunidade de conhecer o concurso desenvolvido
pelo evento com base no Zero Waste. Neste evento, ele apresentou um artigo que discutia e
mostrava os resultados dos testes sobre as bases de modelagem de vestuario e os tracados de
diversos autores. No concurso, os alunos de diversos Estados brasileiros enviaram trabalhos
para uma banca que avaliava os projetos de desenvolvimento de produto que tinham como
premissa 0 desenvolvimento de uma modelagem que nédo gerasse residuo. No evento, o autor
percebeu um consenso sobre a aplicacdo e a eficacia do Zero Waste como processo e
alternativa sustentavel na reducdo dos residuos solidos. Esta perspectiva era latente por parte
dos diversos professores e da comunidade académica, o que o fez buscar mais critérios para
justificar a hipdtese de que o aproveitamento proposto pelo Zero Waste ndo reduziria o
residuo solido. O autor tentou estabelecer algumas discussbes e debates com outros
professores da area e enviou alguns artigos para apreciacdao destes, mas nao obteve retorno, o
que foi um pouco frustrante, principalmente por ndo conseguir criar uma interlocu¢gdo com
outros pesquisadores da area de Modelagem e Moda. Isso o fez perceber que a hipétese
empirica apresentada no Doutorado estava no caminho certo, conferindo-lhe mais aporte e gas
para continuar a empreitada.

Neste sentido, a presente tese estabelece a hipdtese de que a proposicdo da premissa
do Zero Waste no processo de modelagem do vestuario e sua aplicacdo nas confeccbes ndo
contribuem para a reducdo de residuos sélidos no setor de corte e na melhoria, no custo e no
consumo de matéria-prima. Sua proposi¢do, em curto, médio e longo prazos, configura-se
como uma metodologia que, ao invés de reduzir o desperdicio no sentido do aproveitamento
de material, promove um excesso, aumentando, potencializando e onerando o custo do
produto e o uso de matéria-prima. Desta forma, a proposi¢cdo do Consumo, calculo aplicado

no setor de corte, apresenta-se como metodologia e alternativa que, em curto, médio e longo
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prazos, opera na reducdo do gasto de matéria-prima e se mostra como alternativa mais
sustentavel.

Os mapas e os resultados apresentados nesta pesquisa sdo uma pequena contribuicao e
estdo a disposicdo para apreciacdo da comunidade académica e industrial e para profissionais

do setor de confecgdo.
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2 OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GERAL

Estabelecer uma comparacao entre uma modelagem baseada no Zero Waste (que visa
a reducdo ou nao geracdo de residuo no corte), frente a pragmatica do consumo no corte
(método que avalia o consumo do tecido), e apresentar a metodologia que gera menos

desperdicio em curto, medio e longo prazos.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

— Realizar um levantamento do consumo das modelagens e dos mapas, utilizando,
como premissa, a aplicacdo do aproveitamento, alinhado a metodologia do Zero Waste na
modelagem;

— Realizar um levantamento do consumo das modelagens e dos mapas, utilizando,
como premissa, 0 Consumo aplicado no setor de corte;

— Auvaliar o emprego do Zero Waste em relacdo ao Consumo, através de um
comparativo dos mapas de corte utilizados na confec¢do do vestuario;

— Verificar, através do CAD de vestuario, o impacto na geracdo de residuos através da
aplicacéo do Zero Waste na modelagem e do Consumo;

— Comparar se a pratica do Zero Waste na modelagem é mais sustentavel do que o

Consumo no setor de corte, em relagdo a uma reducdo na geracdo de residuos.
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3 REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1 TEORIAS DO DESIGN E DO CONSUMO: O DESIGN E AS CORRENTES
FUNCIONALISTA E DO STYLING

O termo design tem grande dimenséo e vem sendo utilizado por diversos setores sem a
preocupacao de trazer uma reflexdo do que se entende enquanto design e quais Sa0 as praxis e
responsabilidades do profissional dentro do desenvolvimento do produto e no processo de
producéo.

Segundo Cardoso (2004), ha varias definicdes acerca do termo design, 0 que suscita
diversas discussbes, mas o termo sempre é justificado através da etimologia da palavra,
principalmente no que diz respeito aqui no Brasil. Design é uma palavra originada da lingua
inglesa e se refere a ideia de plano, designio e intencdo, no que se diz respeito a configuragdo
e estrutura e ndo apenas aos objetos de fabricacdo, pois o termo é aceitavel, em inglés, em
relacdo ao universo ou sobre uma molécula. A origem mais remota do termo esta no latim
designare, verbo que abrange ambos 0s sentidos, o de designar e desenhar. O verbo apresenta,
em sua origem, uma dualidade entre 0 aspecto abstrato de
projetar/arquitetar/dimensionar/atribuir/conferir e outro concreto, de
executar/gravar/conceber/conformar/formar.

A maioria das defini¢cbes concorda que o design opera na juncao desses dois termos,
atribuindo forma material a conceitos intelectuais e na geracdo de projetos. Os primeiros
designers eram aqueles operarios promovidos por quesitos de experiéncia e habilidade,
atribuindo-os uma posicdo de controle e concepcdo. Este profissional tem a funcdo de
desenvolver novos projetos, baseados em sua experiéncia, com o objetivo de atender as novas
demandas de mercado e da producdo. Nesta praxis, este operario, mais tarde, emerge como
profissional liberal, dando origem ao divércio com a inddstria e do seio da producdo
(CARDOSO, 2004).

A demanda do mercado globalizado e a circulacdo das mercadorias propdem novas
formas de se produzir o consumo de luxo e de massa, tendo como objetivo promover a
reducdo do custo de producdo, além da proposicdo de uma extrema valorizacdo da
mercadoria. Apés a Primeira Guerra Mundial, em 1919, foi fundada, na Alemanha, a primeira
escola de design, a Bauhaus. Esta escola teve como discurso a proposicéo de desenvolvimento

de produtos com uma base funcionalista alinhada ao uso. Além disso, seus processos de
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producdo estavam voltados para a engenharia enquanto ciéncia, propondo uma constitui¢do
I6gica da producdo do objeto e, sobretudo, da légica de que a estética do produto deveria
seguir a funcdo (FRAGA, 2016).

Pensar design é pensar um produto de forma pragmatica, entendendo-o como uma
ciéncia que demanda que o profissional estabeleca uma relacéo entre a ideia e a execugdo do
produto, analisando e avaliando suas falhas e acertos. Matias (2014) estabelece, em sua tese,
uma critica a teoria do design e a sua dualidade, que transita pela légica social e pela légica do
capital.

Desta forma, trazer & luz as teorias das correntes funcionalista e do styling, enquanto
dualidade estabelecida pelo autor, corrobora a favor de um entendimento do significado do
Zero Waste frente a pragmatica do Consumo no setor de corte.

Fraga (2016), em sua dissertacdo de Mestrado, apresenta estas duas correntes
sinalizadas por Matias (2014) e que influenciaram e influenciam a praxis projetual do design
que atua no mercado de Moda e de confeccdo, o que reflete o valor das mercadorias, do
design e da tecnologia como fim em si mesmo. Na Moda, a corrente funcionalista do design
também propde que o produto carregue uma influéncia do seu momento histérico, tendo um
objetivo especifico para sua producdo, na qual a cultura é materializada e define-se como
conceito ou tendéncia. E um fato indiscutivel a apropriacio da cultura material. A quest&o da
“fisica da cultura” ¢ um ponto crucial para qualquer sociedade. E por isso que o desenhista
industrial, como “fisico da cultura”, encontra-se em um ponto nevralgico do sistema dos
“objetos” (BONSIEPE, 1983).

Matias (2014) enfatiza que Bonsiepe (1983) apresenta uma visdo marxista, ressaltando
gue a concepc¢do dos produtos ou o0 processo de se pensar 0s produtos ou sua criagdo Sao
tracados e delineados para um determinado fim, fazendo uma alusdo ao trabalho vivo, pois 0s
produtos ndo trazem um contexto de mercado, mas sim uma reflexdo social do trabalho
enquanto pratica para desenvolver produtos de acordo com a necessidade. Como no desenho
industrial, o designer funcionalista deve racionalizar a concepgdo do projeto, com 0 objetivo
de torna-lo mais dtil e adaptado as necessidades do usuario, cujas caracteristicas deverdo se
apresentar pela via cientifica e atraves de critérios cientificos e ndo por questdes voltadas ao
marketing ou ao branding!, o que, nos dias de hoje, tem se tornado a via para conferir a

qualidade aos produtos.

! “Branding ou brand management é uma estratégia de gestdo da marca que visa torna-la mais reconhecida pelo
seu publico e presente no mercado. A estratégia busca a admiracéo e o desejo pelos valores que a marca cria em
torno de si mesma. Seu objetivo principal é despertar sensac@es e criacdo de conexdes fortes, que serdo fatores



32

Matias (2014) sinaliza que os pensadores funcionalistas explicam que a maxima
projetual do design entende que a forma do produto segue sua funcdo. Todo o pensamento da
corrente funcionalista tem uma concepc¢édo para o desenvolvimento do produto nas caréncias
humanas, baseado na sociologia e na historiografia e apresentando seu carater social e do
trabalho.

Ja em se tratando da corrente do styling, prega-se a proposicdo de produtos que
carregam uma exclusividade, em que 0s aspectos epidérmicos, as variantes formais e o grande
carnaval visual para o consumo euférico sdao a base para o produto (BONSIEPE, 1983).
Matias (2014) sinaliza que, para os funcionalistas, o resultado de styling é a promog¢do de um
“produto irracional”, proveniente da irracionalidade do mercado, mas alinhado e direcionado
a racionalidade do consumo.

Bonsiepe (2011) apresenta que o design se distanciou cada vez mais da ideia de
solucéo inteligente de problemas e se aproximou do efémero, da moda, do obsoletismo rapido
—a esséncia da Moda, por sua vez, é a de promover a obsolescéncia rapida. O autor atribui aos
seus produtos o jogo estético formal da glamorizacdo do mundo dos objetos. A hipertrofia dos
aspectos de moda reflete nos meios de comunicacdo de massa, na qual € estabelecida uma
incessante busca pelo novo. Neste contexto, o design tem se associado a objetos caros, com
pouca funcionalidade, atribuindo aos produtos formas, volumes e texturas rebuscadas.

Além do distanciamento que Bonsiepe (2011) sugere, o termo design sofre de
interpretacdes equivocadas. Jodo Braga (ITAU CULTURAL, 2014), importante historiador da
Moda brasileira, sinaliza que a lingua portuguesa é uma lingua neolatina e rica em palavras e
sinbnimos, em comparagdo a lingua inglesa, que é uma lingua anglo-saxdnica. Esta
caracteristica confere que uma mesma palavra podera ser utilizada para diversos termos. Na
lingua portuguesa, tem-se, como prerrogativa, a utilizacdo de palavras diferentes para
representar coisas distintas. A lingua portuguesa é mais rica e, em sua raiz, encontra-se uma
influéncia francesa, que permeia ndo sé a lingua, mas, também, os costumes, a culinaria e o
modus e torna-se visivel e se evidencia na moda. Partindo deste contexto, para o francés e na
Franca, se o individuo recebe a adjetivacao de costureiro ou costureira, entende-se que se trata
de um profissional extremamente sofisticado — Je suis couturier ou Je suis couturiere —, que
trabalha para a alta-costura, extremamente qualificado e sofisticado em sua atuagcdo no
universo da Moda. No Brasil, a palavra costureiro (ou costureira) ndo tem a mesma

valorizacdo. O termo costureiro esta ligado a sofisticacdo, mas, também, a uma certa afetacao.

relevantes para a escolha do cliente pela marca no momento de decisdo de compra” (PORTAL SEBRAE, 2019,
s.p., grifos do autor).
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Ja a costureira se refere aquela senhora que tem uma maquina de costura e produz roupa para
a familia ou as pessoas de seu bairro e é enxergada como uma profissional mais modesta. J& 0
termo estilista, ao tempo de Luis XIV, era o adjetivo dado ao profissional que cuidava de
cabelo e maquiagem. Este termo, por muitos anos, caiu em desuso. Em 1960, com o
aparecimento do prét-a-porter?, esta palavra volta a ser utilizada como um novo significado.
O estilista torna-se o profissional que desenvolve produtos para a industria de Moda e para a
producdo em série. No Brasil, como nos falta uma cultura de Moda mais aprofundada ou uma
busca do entendimento acerca dos termos, estes, costureiros, estilistas e designers, se
confundem em seu significado e significante (ITAU CULTURAL, 2014).

No que tange a lingua inglesa, quando se quer referenciar as questfes da alta-costura
ou do prét-a-porter, a palavra ou a expressdo utilizada é design ou fashion design, e o
profissional que atua neste setor é denominado designer ou fashion designer. Assim, no
Brasil, tem-se utilizado o termo design do mesmo modo como ele é usado na expressao
inglesa e em todas as areas e de todas as formas, principalmente quando se trata de questdes
estéticas, com o0 objetivo de dar mais qualidade ao produto e com o intuito de fomentar o
consumo, o que dificulta e amplifica a dualidade, o entendimento e o emprego do termo
(ITAU CULTURAL, 2014).

A Moda tem se alinhado ao styling por trazer um discurso mercadolégico voltado para
as praticas de consumo e do branding. Baxter (1998) enfatiza que a euforia do mercado,
aliada ao styling, propde uma busca dos fatores de excitacdo sem fim, pois aquilo que é
excitante hoje passa a ser familiar ao consumidor logo adiante, perdendo o seu poder de
excitar. Portanto, torna-se necessario substitui-lo por outros produtos, com o objetivo de
fomentar o consumo e enraizar, no imaginario dos consumidores, uma busca incessante pelo
novo.

Fraga (2016) sinaliza que a frivolidade do styling na Moda vem corroborar com o0s
novos processos de trabalho. Antunes (2007) enfatiza que o cronémetro e a producdo em série
de massa, que eram atributos da Revolucdo Industrial, foram substituidos pela flexibilizagdo
da producdo e pela especializacdo flexivel, alinhada a busca de novos padrdes de
produtividade e de novas formas de adequacdo da producdo a l6gica do mercado que se

estabelece na fomentagdo do consumo.

2 “pPrét-a-porter é o nome francés para ‘pronto para usar’ — que em inglés é o ready-to-wear. Em linhas gerais,
pode-se dizer que o ready-to-wear significa a produ¢do em série e em tamanhos predefinidos” (PALOMINO,
2003, p. 27, grifos do autor).
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Mas Bonsiepe (1983) sinaliza que o styling, no desenvolvimento dos produtos, tem
como prerrogativa a modificacdo sobre a sua epiderme, e estes carregam uma simbologia
influenciada por meio da cultura, do contexto social e dos movimentos histdricos. Desta
forma, torna-se imprescindivel incorporar o styling ao mercado, frivolo, que regula e cria
novas demandas, promove o consumo e a obsolescéncia programada dos produtos e se torna
um contraponto ao tripé da sustentabilidade.

Para um entendimento da ramificacdo e do alinhamento do design por meio do
consumo, Mancebo et al. (2002) estabelecem um tracado historico acerca das teorias do
consumo. Varios intelectuais e pesquisadores apresentam diversos parametros para entender,
compreender e relacionar estes discursos, que, em primeiro momento, foram empregados a
um mercado de massa. Nesta perspectiva, inicia-se e reflete-se como estrutura principal da
primeira Revolucdo Industrial e depois se apresenta em nossa contemporaneidade,
relacionando-se com um discurso voltado a subjetividade do individuo. A temaética do
consumo apresenta interfaces entre a cultura, a economia, a politica, o social e a psicologia,
orientadas pela industria do entretenimento, do consumo estético e da mercadoria, seja por sua
imagem, por sua utilidade imediata, pelas emoc¢6es que a mercadoria desperta ou, ainda, pelas
diferenciacGes e experiéncias que podem proporcionar as diversas tribos de consumidores.
Neste contexto, o design contribui e estabelece uma ponte que potencializa este consumo.
Sem o design, shoppings centers, lojas de departamento e o consumo ao qual se conhece e se
almeja ndo existiriam nos dias de hoje (ARTE FRANCE — TELEVISION ESPANHOLA —
TELEVISIO DE CATALUNYA, 2011).

No desenvolvimento dos produtos, o designer estabelece referéncias socioecondmicas
do perfil do seu consumidor. Neste contexto, a estética final do produto ou a insercdo deste
produto no mercado sdo estabelecidas atraves de uma piramide de consumo.

Na Moda, a piramide de Maslow estabelece também os principios que levam o
consumidor a adquirir um determinado do produto, mas, no design e na Moda, € estabelecida
uma hierarquia de acesso a estes bens. Desta forma, 0s novos produtos que carregam o
estigma do design passardo pelo crivo e pelo uso das celebridades e dos individuos que
influenciam a cultura, a politica, o esporte e a masica, entre outras areas — este movimento
social ¢ empregado na mercadoria com 0 objetivo de fomentar o consumo. O styling
incorpora-se ao termo “moda”, que pode ser definido como uso passageiro e obsolescente que
se regula de acordo com o gosto do momento, através da forma de ser e de viver
(DICIONARIO DO AURELIO, 2018).
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Pensar moda no atual contexto, em que imperam a frivolidade e a obsolescéncia dos
produtos, vem corroborar para estas novas praticas do mercado. O documentario
Obsolescéncia programada — The light bulb conspiracy (2011) apresenta que esta
frivolidade ou a obsolescéncia dos produtos atuam nos diversos setores da inddstria e da
educacdo, alimentando um consumo frivolo e de massa. A préxis dos engenheiros e das
escolas de engenharia, que num determinado momento primava pelo objetivo de ensinar e
desenvolver produtos com um referencial de qualidade baseado na durabilidade, se esvai
frente a forca de um mercado de consumo baseado nesta frivolidade. Apresentam-se, neste
contexto, um design, uma engenharia e uma producéo alinhada ao consumo réapido e a criacao
de necessidades ndo afetivas, mas sim de marketing. Estas novas praticas do mercado e a
grande mercantilizacédo do trabalho e dos produtos contribuem para o surgimento de uma nova
escola de engenharia. Esta escola promove, em seu ensino, um processo de engenharia
baseado na obsolescéncia dos seus projetos, de forma programada. A velha escola de
engenharia da lugar a nova escola, e a obsolescéncia dos objetos impera no desenvolvimento
dos projetos.

As engenharias também fazem parte da metodologia do design. Deserti (2010) sinaliza
que o designer ndo € artista, e sim um profissional que tem, em sua formacgdo académica e em
sua praxis, outras disciplinas que devem auxiliar no desenvolvimento dos produtos. No
Politecnico di Milano, o designer é reconhecido como aquele que é contratado para
desenvolver um produto, que deve ser pensado e alinhado em sua concepcdo voltada para a
arte, a administracdo, a engenharia e o marketing. Segundo Deserti (2010), todo produto de
design deve ser pensado através da cultura, que se apresenta por meio da arte. A aplicacdo da
Administracdo dara o subsidio do custo da producdo. A engenharia se apresenta como ciéncia
complexa, pois o processo de producdo, por si soO, ja se configura como uma ciéncia. E o
marketing, como meio de comunicacgéo entre a empresa/produto e o cliente.

O designer carrega, em seu curriculo, uma grande responsabilidade ao pensar produtos
que estejam alinhados a estas quatro areas, mas Enzo Mari, grande designer italiano, enfatiza
que a préatica do designer em nossa contemporaneidade tem promovido uma desapropriacdo
do conhecimento. Este estranhamento se fortalece dentro da producéo industrial, contribuindo
ainda mais para uma divisdo do trabalho.

A partir deste contexto, varios estudiosos e profissionais do mercado estdo
desenvolvendo processos e teorias que contribuem para pensar a aplicagéo do design como

alternativa para atender as demandas da producdo. Freitas, Coutinho e Waechter (2013)
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apresentam, em seus estudos, as metodologias de quatro designers e estudiosos que
influenciam esta pratica, no que tange as etapas na concep¢do do produto. Apesar de
estabelecerem técnicas e seus proprios mecanismos, e por mais que suas metodologias se
diferenciem, Archer, Blrdek, Bonsiepe e Lobach estdo voltados para a solucdo de um
problema e a criagdo de um produto.

Cada um destes estudiosos e designers busca estabelecer uma metodologia que
circunde o desenvolvimento de seus produtos, mas, ao analisar a critica proposta por Matias
(2014), todas estas estdo alinhadas as praticas do capital.

A partir de Matias (2014), Fraga (2016) observa que a pratica da obsolescéncia
programada esta alinhada e é empregada como base para o styling. Desta forma, os produtos
sdo programados e desenvolvidos através de demandas de mercado e pelo capital. Agrega-se,
assim, aos produtos um curto tempo de vida, apoiado na frivolidade e na circulagdo destes e
propiciando uma euforia naqueles que consomem produtos que Ihe sdo empurrados pela
pratica do marketing e do branding.

Matias (2014) enfatiza que a apologia do capitalismo insiste em negar os momentos de
convergéncia entre design funcionalista/socialista, oriundo da Bauhaus e ULM (Hochschule
flr Gestaltung Ulm — Escola de Design de Ulm), e que a Unica critica ao funcionalismo é
originaria das correntes modernistas que defendem os aspectos simbolicos e emocionais dos
produtos para que, no instante seguinte, tudo isso se transforme em branding.

A partir do percurso sinalizado, acerca dos pontos nevralgicos do design, faz-se
necessario pesquisar a implantacdo desta metodologia no processo de producéo e, a partir dai,
construir 0s parametros necessarios para avaliar o processo de modelagem de vestuario com
base no Zero Waste e que se alinha ao styling, frente a pragmatica do consumo no setor de
corte de confeccdo enquanto metodologia alinhada a funcionalidade. Neste sentido, o0s
sistemas de producdo se aplicam a industria da confeccdo e estabelecem suas bases

produtivas.

3.2 0S SISTEMAS DE PRODUCAO NA CONFECCAO DO VESTUARIO

Desde o advento da Revolugdo Industrial, as empresas tém buscado inserir em seu
processo de produgdo métodos e uma logistica que busquem reduzir custos e potencializar a
producéo. Desta forma, Gomes (2002) salienta que os paradigmas da gestéo estdo alicergados

em dois grandes modelos: o paradigma classico taylorista-fordista, que se baseia na melhoria
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das operacGes individuais, e o paradigma japonés, cuja referéncia é o Sistema Toyota de
Producéo, em conjunto com a filosofia da Qualidade Total, voltada para a melhoria dos fluxos
de processo. Mas estas mudangas de concepcdo de producdo do modelo classico para o
modelo moderno ndo aconteceram da noite para o dia, e muitos setores industriais ainda néo
conseguiram romper e promover mudangas, estando alicercados ainda nas premissas
tayloristas (SANTANA, 2019). Mas, em alguns setores, elas aconteceram de forma gradual e
progrediram de forma substancial, através da promocdo dos avancos tecnoldgicos e pelo
crescente aumento dos mercados consumidores. Santana (2019) enfatiza trés momentos
importantes para se entender tais teorias. Segundo ele, a partir de 1910, contextualiza-se o
modelo taylorista-fordista, que era centrado na producdo, e o individuo era enxergado como
uma engrenagem no processo de producdo, que foi denominado como Teoria X. A Teoria Y,
na qual o individuo esta centrado no processo de producdo, dando margem para o surgimento
da ergonomia, aparece logo apés a Segunda Guerra Mundial, como consequéncia do trabalho
interdisciplinar realizado por diversos profissionais, tais como engenheiros, fisiologistas e
psicologos, durante aquela guerra (I1DA, 2005) e, mais tarde, a partir de 1970, a Teoria Z, que
engloba o melhor das duas teorias e passa a ser conhecida como toyotismo.

Segundo Santana (2019), as ferramentas que estruturam o toyotismo nascem em
Harvard, mas os americanos ndo aplicaram estas ferramentas em sua produgéo. Os japoneses,
apos a Segunda Guerra Mundial, com o objetivo de reconstruir o seu pais, aplicam estas
metodologias. No entanto, Gomes (2002) sinaliza que estas mudangas comegaram a partir dos
anos 1970 e tiveram seu auge e maturidade nas duas Ultimas décadas do século XX, atingindo
todos os processos de producdo em nivel mundial e ordenando, assim, a forma de producéo
nacional, pois as fronteiras de producdo ja ndo sdo mais as mesmas, 0 que interfere nos
processos de producgéo e nos custos dos produtos.

Gomes (2002) enfatiza que, neste contexto, € imperativo afirmar que a reconfiguracao
dos modelos de gestdo foi uma acdo imposta pelo desenvolvimento da tecnologia e,
sobretudo, pelo ajustamento da nova ordem econdmica dos mercados internacionais,

estabelecendo as bases dos modelos de producao nacional.

O paradigma da melhoria dos fluxos de processos, cuja abordagem técnica e
organizacional se contrapde ao modelo classico, como demonstrado no
capitulo que se conclui, fundamenta-se nos principios da simplificag&o,
flexibilidade, qualidade, eliminacdo dos desperdicios, reducdo dos estoques
intermediarios, melhoria continua, polivaléncia da méao de obra e integragdo
das atividades organizacionais. (GOMES, 2002, p. 71-72)
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Gomes (2002) salienta que este novo modelo rompe com os postulados do modelo
classico, baseado na melhoria das operacGes individuais. Neste sentido, o paradigma da
melhoria dos fluxos de processos vem sendo perseguido pelas empresas tambeém do setor de
confeccdo como alternativa para se enfrentar os desafios impostos pelo estado de
concorréncia atual que se apresenta globalizado.

Para o desenvolvimento da producdo na confeccdo, uma das ferramentas utilizadas
com o intuito de nivelar a producdo em relacdo a demanda do mercado € o Planejamento e
Controle da Producdo (PCP). O PCP estabelece o layout, o tipo e a participacdo da méo de
obra nos sistemas produtivos, reorganizando a Melhoria das Operacdes Individuais para o da
Melhoria dos Fluxos de Processos. No atual contexto da producdo desenvolvida no Brasil e
pelo perfil das empresas de confeccdo, a aplicacdo das Melhorias das Operagdes Individuais
tem se inviabilizado, também, pela obsolescéncia programada dos produtos e pelas correntes
do styling promovida pela Moda (GOMES, 2002). No setor téxtil, as politicas de baixos
salarios estabelecidas pelos paises asiaticos configuraram a producdo do restante do mundo e
promoveram uma competicdo global por precos que se estabelece pela melhor oferta de
produtos e processos com precos sempre mais baixos. Estas iniciativas refletem nas politicas
publicas relacionadas aos direitos trabalhistas aqui no Brasil, deslumbrando “uma ponte para
o futuro”. Esta competicdo estabelece uma enorme precarizagao do trabalhador, fazendo com
que qualquer alternativa de manufatura de massa ou de aquisi¢do ou promocao de novas
tecnologias dentro das estruturas dos paises desenvolvidos torne-se inviavel frente a
precarizacdo do trabalhador e da escala de producdo (BRUNO, 2016). Uma das iniciativas
que promoveram fortemente esta desigualdade ocorreu na fase final do Acordo Multifibras®.

Segundo Nordas (2004), o setor de vestuario é uma industria de méo de obra intensiva,
com baixos salarios, dinamico e inovador, dependendo dos segmentos de mercado nos quais
costuma focar. No mercado de Moda de alta qualidade, a indUstria é caracterizada por
tecnologia moderna, trabalhadores e designers relativamente bem pagos e um alto grau de
flexibilidade. A vantagem competitiva das empresas nesse segmento de mercado esta
diretamente relacionada ao design e a capacidade de produzir projetos que capturem gostos e
preferéncias e, melhor ainda, que influenciem esses gostos e preferéncias, além da relacao

custo-beneficio, modificando o modus e os costumes em um determinado grupo ou nicho de

3 «“Acordo formalmente denominado Acordo Internacional sobre Comércio Téxtil — Arrangement Regarding
International Trade in Textiles. Foi um importante acordo sobre o comércio internacional de produtos téxteis.
Serviu de base para acordos bilaterais ou agdes unilaterais, que estabeleceram quotas limitando as importagGes
de paises com baixa complexidade trabalhista e econémica” (FUNDACAO GETULIO VARGAS, 2020, s.p.).
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mercado. As empresas que atendem a esse segmento de mercado estdo localizadas em paises
desenvolvidos e, com frequéncia, em areas geogréaficas limitadas ou clusters (BRUNO, 2016).

As cotas similares ao Acordo Multifibras protegiam as industrias localizadas nos
paises ricos frente a falta de complexidade econémica ou a precarizagdo da vida e do trabalho
estabelecida pelos paises subdesenvolvidos. O fim deste tratado postergou o investimento em
automacdo industrial, na industria e pela indulstria, e, nesta perspectiva, a China, com suas
redes de producdo em paises de baixa complexidade econémica, desponta-se como a fabrica
do mundo, corroborando para o entendimento e uma validacdo da ideia cientifica voltada para
uma Divisédo Internacional do Trabalho. Neste sentido, em nivel Brasil, qualquer precarizacao
ou toda a retirada de direitos trabalhistas ndo conseguem se opor a megaescala de producéo
promovida pela China (CIRO SINCERO, 2019). Desta forma, as novas tecnologias
contribuiriam para o desenvolvimento e o diferencial do produto que justifique sua aquisic&o.
Neste contexto, 0 design se apresenta como metodologia multifacetada e ancora-se em areas
estratégicas a contribuicdo para a formacao de requisitos e de novas demandas.

Segundo Deserti (2010), o design atua, direta e indiretamente, em quatro areas. Desta
forma, ele se apresenta como uma disciplina transversal, e os seus quatro eixos englobariam o
marketing, artes, administragdo e engenharias. Acreditando nessa argumentacdo, os sistemas
de produgdo vém, cada vez mais, ganhando notoriedade e tornando-se pega fundamental para
direcionar o processo produtivo e logistico e auxiliar no desenvolvimento dos produtos.

Para Fraga (2012), o mercado de confeccdo vem exigindo um alto nivel de
conhecimentos técnicos e académicos. Junto a isso, uma infinidade de tecnologias vem sendo
empregada para dinamizar e auxiliar os processos de producgdo. No setor de confeccéo, isso
ndo é diferente, e as industrias de tecnologia tém despertado o interesse em desenvolver
ferramentas e softwares para serem aplicados no setor. Especialmente na area de modelagem,
encontram-se softwares que foram desenvolvidos com o intuito de dinamizar o processo do
vestuario.

Bruno (2016) sinaliza que as empresas que buscam alta qualidade, prazos curtos de
entrega e grande flexibilidade de adaptacdo aos mercados possuem melhor desempenho do
que aquelas que se concentram em reducdo sistematica de custos para competir com precos
baixos. Neste contexto, pautado na agilidade, o fast fashion incorporou a Moda, a diversidade
de escolhas, a rapidez, a eficiéncia e uma producdo enxuta. Desta forma, a fast fashion, a
internet e smartphones contribuiram para a criacdo de um novo consumidor, que busca uma

satisfagdo rapida no impulso de suas compras por pregos baixos.
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Ao avaliar estes novos contextos, as inovacgdes tecnoldgicas que estdo sendo atribuidas
ao setor de confeccdo fazem com que as industrias se tornem mais empreendedoras,
promovendo a criacdo de empregos e de profissionais mais qualificados para atender e
compreender as novas demandas do mercado. Esta nova configuragdo do mercado para o
setor de confeccdo estabelece novas diretrizes para estruturar o setor. Desta forma, as
Minifabricas, o Purchase Activated Manufacturing, o Active Tunned Infusion, os Sistemas
Automatizados de Confeccdo, a Social Manufacturing, o Smart Textiles e Wearable
Tecnology e a impressdo 3D orientam as diretrizes do setor. Cada vez mais, as empresas se
verticalizam com o discurso e o intuito de se tornarem mais rapidas e especializadas para
atender as demandas dos novos mercados consumidores.

As Minifabricas deverdo se configurar por uma instalacdo fabril verticalizada,
modular, flexivel e de pequena dimensdo. Estas Minifabricas poderdo se dividir em
processamentos de ordens, design, modelagem, tingimento dupla face, etiquetagem, corte
6tico, manipulacdo robdtica, costura, acabamento e expedicdo, permitindo uma producao
personalizada, com uma lucratividade duas ou trés vezes maior do que a da producdo em
massa na abordagem das cadeias de suprimentos globais. Nesta interacdo e através da
aplicacdo destas tecnologias e verticalizacdo, o consumidor usara um avatar para criar seu
modelo de roupa e, tdo logo a ordem seja expedida e paga, um modelo digital é enviado a
fabrica, digitalizado, desmembrado e cortado em uma maquina de corte 6tico. Neste sistema
de producéo, os tecidos brancos de baixo valor agregado séo tingidos e estampados e enviados
para estagdes automatizadas de costura. O estoque fisico de tecidos brancos, ou Purchase
Activated Manufacturing, inviabiliza a possibilidade de estoques de produtos. As trocas de
cores, estampas e desenhos se dard pelo Active Tunned Infusion, tecnologia baseada nos
canais existentes nas fibras e nas partes projetadas para sofreram o tingimento. Além dos
Sistemas Automatizados de Confeccgéo, terdo como objetivo desenvolver todo o processo de
costura. O Social Manufacturing reine o consumidor e o sistema produtivo, por meio da
integracdo entre a tecnologia de projeto, producdo, comércio, servigos, comunicagdo,
informacdo e computacdo, todas estas etapas subsidiadas pelas plataformas de servico em
nuvem baseadas em: 3D Mirror, que capta 0s movimentos e simula em tempo real as pecas
vestidas; Interfaces Haptic, que simula as sensac¢des dos produtos, mensurando as dimensdes
do usuério, tornando segura a compra via web; CAD-3D, que auxilia na producéo de roupas; e
Auto Body Scanning, que podera ser utilizado pelo consumidor, aumentando a intervencao de

designers e dando suporte a criacdo. O Smart Textiles e Wearable Tecnology utiliza o design,
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a tecnologia téxtil, quimica e fisica, as ciéncias dos materiais e as ciéncias da tecnologia da
computacdo de forma unificada, dando a capacidade de o tecido perceber e reagir a diferentes
estimulos provenientes de seu ambiente e atribuindo uma maior ergonomia ao USUario
(BRUNO, 2016).

Anicet e Rithschilling (2013) sinalizam que o sistema industrial de manufatura do
vestuario caminha para uma mudanca nos processos que estara alinhada ao desenvolvimento
de uma manufatura de produtos mais sustentaveis e saudaveis em nivel ambiental. Mesmo
que a atual estrutura industrial se apresente como um entrave ao desperdicio zero, este devera
ser a principal meta no que diz respeito ao desperdicio. Este posicionamento “sem duvidas,
trara ganhos financeiros, sociais e ambientais, instalando um novo paradigma produtivo”
(ANICET; RUTHSCHILLING, 2013, p. 34). Neste contexto, reduzir a poluicio e propor
métodos sustentaveis tém se tornado objetivo de todos, e a Lei n° 12.305 (BRASIL, 2010b)
tem direcionado politicas e atribuido responsabilidades a inddstria, ao Estado e a populacgéo.

Anicet e Ruthschilling (2013) ressaltam que minimizar a poluicdo causada pela
industria téxtil tem sido abordado por diversos pesquisadores no ambito social, econdémico e
ambiental, com a busca de solugdes inovadoras que possam fomentar o mercado, mas
propondo produtos que foquem em um olhar ou numa perspectiva ambiental. No
desenvolvimento dos projetos, empresarios, designers e usuarios muitas vezes ndo
estabelecem, em sua praxis, uma conscientizacdo ambiental. J& as investidas governamentais,
as pesquisas académicas e as politicas publicas baseiam-se em pensar uma producdo mais
limpa, mas falta, por parte do governo, propor, efetivamente, auxilios as pesquisas para 0
desenvolvimento e a constru¢do de novos conhecimentos voltados a sustentabilidade e que

estejam verdadeiramente apoiados no seu tripé.

3.3 REDUZIR, REUTILIZAR, RECICLAR E RECUPERAR

Segundo o Dicionario Online de Portugués (2020, s.p.), a sustentabilidade é um
“conceito que relaciona os aspectos econdémicos, sociais, culturais e ambientais e busca suprir
as necessidades do presente sem afetar as geracOes futuras”. Desta forma, repensar, recusar,
reduzir, reutilizar e reciclar ttm se tornado inevitaveis e se apresentam como 0S nNovos
parametros para se pensar o processo de produgdo em niveis local, nacional e mundial.

E um consenso que os recursos sdo finitos e que as acdes estabelecidas para manter a

média de consumo mundial j& apresentam, em curto prazo, uma instabilidade social, ecoldgica
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e econdmica. Neste contexto, as praticas de consumo do Homem estabelecem os parametros
das relagdes que sdo orientadas pelos produtos utilizados como mediadores na interacdo
social.

No Brasil, o0 Ministério do Meio Ambiente (BRASIL, 2009) coordena, desde 2009,
uma campanha de reducdo do uso de sacolas plésticas, com o slogan “saco ¢ um saco”. A
iniciativa ajudou a evitar a circulacdo de 800 milhdes de sacolas plasticas no pais.

Para mediar esta interacdo social, o autor deste trabalho pede uma licenga poética e
apresenta 0 monologo da sacola plastica. Diante do seu aborto, ela faz, neste mondélogo, a
seguinte pergunta: “Sou eu mesma a grande vila da historia?”

E evidente que abortar a sacola plastica em nossa sociedade apresenta-se como uma
atitude saudavel e uma pratica sustentavel, alinhada a um discurso ecoldgico, mas também se
mostra como uma atitude metaférica. Abortar a sacola plastica em nossa sociedade apresenta-
se como uma forma de amenizar a nossa consciéncia e implementar uma visdo sustentavel a
praticas de consumo insustentaveis.

Partindo desta insustentabilidade e com o intuito de ndo abrandar a nossa consciéncia,
0 autor pede a mesma licenca para apresentar a inquisicdo do smartphone. No atual contexto,
segundo dados da Fundagdo Getulio Vargas (FGV) (2019), o Brasil conta com 230 milhdes
de smartphones, um pouco mais de um celular para cada brasileiro, o que prova o alto
consumo deste aparelho.

Dados do Ministério do Meio Ambiente (BRASIL, 2018) mostram que, anualmente,
sdo consumidos cerca de 500 bilhdes a um trilhdo de sacolas plasticas em todo o mundo. Sé
no Brasil sdo 1,5 milhdo de sacolinhas plasticas por hora. Desta forma, o autor convida todos
a fazerem a uma analise. Uma sacola plastica da empresa Rosso Descartaveis e Embalagens
(2016), aquela utilizada em supermercado, de polietileno, com dimenséo de 30 x 40 cm, pesa
cerca de 1,90 kg o milheiro. Ja a unidade pesa 0,0019 kg. Ao comparar 0 peso das sacolinhas
com o dos celulares, utilizando um aparelho da marca Samsung, detentora da maior fatia do
mercado mundial — o aparelho Galaxy S10, com tela de 6,1 polegadas e que pesa, em média,
0,157 kg —, tem-se o0 equivalente a 83 sacolinhas por aparelho. Ao multiplicar pelos 230
milhdes de celulares existentes no Brasil, estima-se uma quantidade equivalente em peso
aproximado de 19 bilhGes de sacolas plasticas, contra 13 bilhGes de sacolas consumidas no
Brasil por ano.

Grosso modo, os smartphones sé@o quase 50% mais poluentes do que as sacolas

plasticas, em se tratando de peso. E obvio que esta conta foi simplista e realizada sem muito
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critério para estabelecer este paramentro, mas € relevante salientar, também, que nédo se levou
em consideracdo que os celulares tém componentes mais nocivos ao ambiente em relacdo as
sacolas plasticas, como, por exemplo, as baterias. Entende-se que, nos dias atuais, os celulares
tém outras fungbes muito mais importantes do que o simples ato de estabelecer contato,
atribuindo funcdes de outros aparelhos, mas é relevante salientar que, em nivel Brasil, a troca
de celular pela populacdo se da, em média, a cada um ano e um més (PAIVA, 2015). Ao
avaliar o consumo das sacolas num prazo de 13 meses, configura-se a quantidade aproximada
de 14 bilhdes de sacolinhas pléasticas.

Desta forma, apresenta-se 0 qudo nocivo é o consumo. E relevante salientar que, na
Europa e no Brasil, ndo se faz apologia ao uso das sacolas plasticas da mesma forma que nao
se faz apologia ao uso do cigarro. Mas, no Brasil, em 2019, foi trazido a tona um discurso
patético, politico e econdmico de que o cigarro paraguaio € de pior qualidade que o cigarro
brasileiro, tese dismistificada pelo médico Drauzio Varella (VARELLA, 2019).

E importante salientar que, se a populacdo mundial ndo mudar suas relacdes de
consumo e ndo propuser uma cadeia de producdo mais sustentavel e que parta do produtor, do
comerciante e do consumidor, qualquer agdo serd pouco espressiva. A sustentabilidade tem
um preco e alguém tem de pagar por ela, mas o fato € que a ndo utilizagdo de uma sacola
plastica ndo impactara na solucdo de tal equacao da forma como se espera, sem que haja uma
mudanc¢a no modo com que se enxerga a sutentabilidade.

Desta forma, o site Funverde (2011) salienta que, antes de se consumir, deve-se pensar
0s 5Rs:

— REPENSAR: os individuos devem rever a relacdo com o planeta e como 0 nosso
consumismo afeta a viabilidade da continuacdo de nossa espécie, sinalizando a importancia
em tornarem-se consumidores sustentaveis;

— RECUSAR o que faz mal ao planeta e as pessoas, como produtos e embalagens que
ndo possam ser recicladas;

— REDUZIR nosso consumo em todos os setores;

—REUTILIZAR as embalagens antes de separa-las para a reciclagem; e

— RECICLAR e promover, quando possivel, a compostagem.

O Art. 15 da Lei n°® 12.305/2010 (BRASIL, 2010b) define que devem ser criadas

politicas e pesquisas para diagnosticar a situacao atual dos residuos sélidos e a proposicéo de
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cenarios, incluindo tendéncias internacionais e macroeconémicas, além do estabelecimento de
metas de reducdo, reutilizacao e reciclagem, entre outras, com vistas a reduzir a quantidade de
residuos e rejeitos encaminhados para disposicdo final ambientalmente adequada.

A Lei define que a responsabilidade € compartilhada. No Art. 30, a legislacéo institui a
responsabilidade compartilhada pelo ciclo de vida dos produtos, a ser implementada de forma
individualizada e encadeada, abrangendo os fabricantes, importadores, distribuidores e
comerciantes, consumidores e titulares dos servigos publicos de limpeza urbana e de manejo
de residuos solidos.

A responsabilidade compartilhada pelo ciclo de vida dos produtos tem por objetivo:

| - compatibilizar interesses entre os agentes econdmicos e sociais e 0S
processos de gestdo empresarial e mercadologica com o0s de gestdo
ambiental, desenvolvendo estratégias sustentaveis;

Il - promover o aproveitamento de residuos sélidos, direcionando-os para a
sua cadeia produtiva ou para outras cadeias produtivas;

Il - reduzir a geracdo de residuos sélidos, o desperdicio de materiais, a
poluicdo e os danos ambientais;

IV - incentivar a utilizacdo de insumos de menor agressividade ao meio
ambiente e de maior sustentabilidade;

V - estimular o desenvolvimento de mercado, a producdo e o consumo de
produtos derivados de materiais reciclados e reciclaveis;

VI - propiciar que as atividades produtivas alcancem eficiéncia e
sustentabilidade;
VIl - incentivar as boas praticas de responsabilidade socioambiental.

(BRASIL, 2010b, s.p.)

Desta forma, reduzir, reutilizar, reciclar e recuperar, segundo a referida Lei, se
apresentam como o cerne almejado pelas politicas publicas e pela sociedade organizada e
privada.

Segundo Quartim (2011):

— A reciclagem ou recycling tem como objetivo recuperar um material ou produto para
que ele possa ser reutilizado em outro produto, sem perder as suas caracteristicas técnicas.

— O downcyclign é o processo de recuperacdo de um material para redso em um
produto com menor valor, ou seja, a integridade do material €, de certa forma, comprometida
em seu processo de recuperagao.

— O upcycling tem como objetivo recuperar e converter os residuos em novos
materiais ou produtos, com melhor qualidade e valor agregado ou ambiental. Neste contexto,
podemos citar a lona de caminhdes utilizada na fabricacdo de roupas, bolsas, chapéus, bonés e

outros artigos. Neste sentido, hd& uma gama de residuos que podem ser aplicados dentro do
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artesanato ou no design de novos produtos. Na Moda, este termo ganha e ganhou varias

roupagens e hoje é conhecido como customizagéo.

No que se diz respeito a reutilizacdo de residuos, o inciso XVIII do Art. 3° da Lei n°
12.305/2010 (BRASIL, 2010Db) a define da seguinte forma:

Processo de aproveitamento dos residuos solidos sem sua transformagao
bioldgica, fisica ou fisico-quimica, observados as condi¢Ges e os padrdes
estabelecidos pelos 6rgaos competentes do Sisnama [Sistema Nacional de
Meio Ambiente] e, se couber, do SNVS [Sistema Nacional de Vigilancia
Sanitaria] e do Suasa [Sistema Unificado de Atencdo a Sanidade
Agropecuéria]. (BRASIL, 2010b, s.p.)

De acordo com o Art. 9° da Lei, a reutilizacdo de residuos tem a terceira prioridade na
gestdo e no gerenciamento de residuos a ser aplicada no Brasil.

Quartim (2011) sinaliza que a palavra reciclagem acaba sendo utilizada em todos esses
processos com o objetivo de simplificar e disseminar o termo para todas as pessoas, mas as
industrias, os profissionais do setor e a populacdo devem buscar conhecer as diferencas de
cada embalagem ou produto a ser utilizado e escolhido, pois o0 seu residuo ou rejeito ttm um
impacto no ambiente. Desta forma, os usuarios deverdo ter mais critérios de escolha, pois é
importante ressaltar que cada produto, ao ser reciclado, podera demandar muita energia em
seu processo, produzindo artigos com menor valor ambiental. A autora afirma que nédo se
pode justificar o consumo exagerado de produtos so pelo fato de as suas embalagens serem
“reciclaveis”.

Desta forma, metodologias e pesquisas como o Cradle to Cradle (do bergo ao berco)

apresentam-se como alternativa sustentavel.

3.4 CRADLE TO CRADLE OU DO BERCO AO BERCO

Ha novos paradigmas acerca da sustentabilidade e, desta forma, vao surgindo também
novas teorias, com o objetivo de propor atitudes e habitos saudaveis. O Cradle to Cradle é um
conceito de design desenvolvido com o foco de se pensar uma outra forma de
sustentabilidade, haja vista que a sustentabilidade pode ser enxergada como um tema ja
ultrapassado. Segundo o site ldeia Circular (2018), o design do “bergo ao ber¢o” define uma

estrutura para o desenvolvimento de produtos e processos de manufatura inspirados em
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métodos naturais. Parte da ideia de um sistema ciclico de fluxos de materiais seguros e
saudaveis para o ambiente, contribuindo para uma biodiversidade.

Segundo Ciscati (2016), Michael Braungart e William McDonough ficaram famosos
na década de 1980 ao criticarem a maneira como as sociedades fabricam seus produtos, o0s
consomem e o0s descartam. Eles partem de um ideal segundo o qual os produtos
desenvolvidos por meio do processo industrial precisam ser planejados em sua estrutura com
foco na ndo geracéo de residuos.

McDonough é um arquiteto americano, mundialmente reconhecido na proposicao de
projetos sustentaveis. Seus trabalhos abrangem escalas globais e, em nivel molecular, foi
reconhecido como “Her6i pelo planeta”, em 1999, pela revista Time. Ele afirma que “seu
utopismo é fundamentado em uma filosofia unificada que — de maneiras demonstraveis e
praticas — estd mudando o design do mundo” (CISCATI, 2016, s.p., grifo do autor). Em 2002,
McDonough e o quimico alemdo Dr. Michael Braungart foram coautores do Cradle to
Cradle: remanescendo a forma como fazemos as coisas, que é amplamente reconhecido como
um texto seminal do movimento de sustentabilidade.

Mas Braungart defende que é uma perda de tempo pensar sobre o lixo que é
produzido. Mais inteligente é ndo o produzir. Ele enfatiza que os produtos descartados, apos
sua vida util, deveriam retornar a cadeia produtiva ou se degradar naturalmente, sem liberar
substancias toxicas. Essa forma de pensar os produtos e seu sistema de producdo recebeu o
nome de “design do bergo ao ber¢o” e langou as bases tedricas da economia circular. Nela, os
residuos gerados por uma industria sdo transformados em matéria-prima para outras.

O Cradle to Cradle, segundo Soares (2015), é um conceito de design que propde a nao
geracao de residuos no processo de producdo e no consumo dos produtos. Sua base esta nos
sistemas de fluxos de nutrientes da natureza, entendendo que nada é desperdicado e que ndo
existe um fim, pois, a cada fim de um ciclo de vida de um produto, outro se inicia. Propde
uma mudanga no atual modelo utilizado pela industria, conhecido como do “berco ao timulo”
e que estabelece que ao fim de vida do produto este se torne residuo ou rejeito. “Ja com o
sistema Cradle to Cradle, os objetos seriam fabricados visando a reutilizacdo dos seus
materiais, tanto biolégicos quanto tecnologicos, e retornariam para o ciclo de maneira
infinita” (SOARES, 2015, s.p., grifo da autora).

O site Ideia Circular (2018) também define o Cradle to Cradle como C2C. Essa
expressao foi titulo do livro-manifesto publicado em 2002 por McDonough e Braungart e que

veio a se tornar uma das obras mais influentes do pensamento ecol6gico mundial. No Brasil, o



47

livro foi publicado em 2014 com o titulo Cradle to Cradle — Criar e reciclar ilimitadamente.
O pensamento “do ber¢o ao bergo” aparece como uma oposi¢do ao pensar “do berco ao
tumulo” — uma expressdo usada na analise de ciclo de vida para descrever o processo linear de
extracao, producdo e descarte dos produtos.

A industria C2C parte de uma ideia central de que os recursos sejam geridos em uma
I6gica circular, em que a criacdo e a reutilizacdo tornam-se um novo berco para a criacdo de
um novo material (IDEIA CIRCULAR, 2018).

Segundo Soares (2015), este tipo de processo elimina o desperdicio e o acimulo de
lixo e tem como base, para a sua producado, a utilizacdo de fontes de energia renovaveis. O
conceito tem sido confundido com os processos de reciclagem, mas sua proposi¢do abrange
aspectos diferentes. Na primeira etapa do processo, quando se pensa a reciclagem, parte dos
componentes dos produtos ndo pode ser reutilizada, e aqueles que podem retornam em uma

qualidade inferior, como é o caso do papel reciclado.

No Cradle to Cradle, a proposta é que 0s objetos sejam reutilizados por
completo e retornem sempre com qualidade igual ou superior a anterior, ndo
necessariamente no mesmo produto. Ja os materiais que realmente nédo
possuem forma de reutilizacdo — os chamados hibridos monstruosos — seriam
armazenados em depdsitos seguros até o desenvolvimento de tecnologias
gue permitissem seu uso novamente. (SOARES, 2015, s.p., grifo da autora)

Desta forma, segundo o site Ideia Circular (2018), o modelo linear é substituido por
sistemas ciclicos, permitindo que recursos sejam reutilizados indefinidamente e circulem em
fluxos seguros e saudaveis para 0s seres humanos e para a natureza.

Soares (2015, s.p., grifos da autora) sinaliza que

a indudstria da moda é uma das pioneiras na utilizacdo da metodologia Cradle
to Cradle. Em 2014, foi criado o movimento Fashion Positive, que visa ser
um agente de mudancas no setor, utilizando os principios do conceito criado
por McDonough e Braungart. A ideia é fazer com que as marcas e
os designers repensem seus métodos de criacdo. O projeto conta com 0 apoio
de grandes nomes do mundo da moda, como Stella McCartney e Amber
Valleta. Respeitar a diversidade no design significa considerar ndo apenas
como um produto é feito, mas como e por quem ele é utilizado. Na
concepcgéo Cradle to Cradle, uma peca pode ter muitos usos, muitos
usuarios, ao longo do tempo e espaco.

Braungart enfatiza que o conceito tradicional de sustentabilidade ndo deveria ser
usado, pois implica a ideia de se pensar as necessidades urgentes, o que lhe confere uma visao
ultrapassada. A ideia de sustentabilidade ndo permite olhar para o futuro. Ela s6 ensina a

pensar a reducdo para minimizar os males causados pelo consumo desenfreado de nossa
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sociedade. Ele enfatiza, também, que a natureza ndo pensa em termos de minimizar danos ou

adotar solucBes provisorias. Esta interpretacdo parte dos defensores da sustentabilidade

tradicional, pois bases de seus estudos estdo alicercados em politicas pablicas que primam em

pensar a diminui¢do do impacto ambiental e na intensidade com que se utilizam os recursos

naturais. A inovacdo de verdade ndo é algo sustentivel, pois a verdadeira inovacdo deve

mudar a forma em que se vive, gerando impactos significativos (CISCATI, 2016, s.p.).

Dentro desse sistema, materiais sdo criados e empregados de forma a
diferenciar entre a biosfera e a tecnosfera, criando assim dois ciclos
industriais distintos. Os materiais otimizados para o Ciclo biol6gico sdo
biodegradaveis ou obtidos a partir de matéria vegetal, e retornam seu valor
como nutrientes bioldgicos de forma segura e positiva para 0s ecossistemas
que vém a alimentar. J& materiais otimizados para o Ciclo técnico sdo
denominados nutrientes técnicos e utilizados de modo que circulem em
ciclos industriais fechados — especialmente aqueles que ndo sdo produzidos
de forma continua pela biosfera (ndo-renovaveis), como metais ou plasticos.
Enquanto no sistema atual de producéo esses materiais sdo usados apenas
uma vez (ou algumas vezes, se reciclados através de técnicas convencionais)
para entdo serem incinerados ou descartados em aterros sanitarios, o Design
C2C e a Economia Circular propdem que eles alimentem continuamente a
geracdo de novos produtos. (IDEIA CIRCULAR, 2018, s.p., grifo do autor)

O processo C2C tem por objetivo implementar medidas de redugdo, minimizagéo e

compensacdo, prevalentes nas estratégias de sustentabilidade atuais e em medidas efetivas,

gue visam ndo apenas a minimizar os danos, mas também a otimizar os ganhos em direcdo a

um impacto positivo.

Em um sistema industrial Cradle to Cradle, portanto, ao invés de se pensar
em termos de gestdo ou reducdo de residuos, elimina-se a prépria ideia de
lixo. E isso ndo significa um mundo de racionamento, eficiéncia e
minimizag&o. Pelo contréario: se produtos, fabricas e cidades séo criados de
forma inteligente desde o inicio, ndo € necessario pensar em termos de
desperdicio ou contaminacdo. Esse conceito de design integrado propde um
futuro de abundéncia, e ndo de escassez.

A metodologia ja foi adotada por empresas como Puma, Philips e Alcoa e
inspirou edificios como a Sustainability Base da NASA e a planta industrial
da Ford River Rouge, além do desenvolvimento urbano de regides da China,
Holanda e Dinamarca. A partir dos resultados obtidos, 0 C2C tem sido
considerado uma ferramenta poderosa para a construgdo de uma Economia
Circular — inspirada no entendimento de que a légica ciclica é a Unica que
pode se sustentar a longo prazo em nosso planeta. (IDEIA CIRCULAR,
2018, s.p., grifos do autor)

A Figura 1 apresenta os ciclos de vida dos produtos.
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Figura 1 - Economia circular — Proposta de alimentacdo continua para a geracdo de novos produtos
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Fonte: Ideia Circular (2018).
No C2C, dois tipos de produtos sdo diferenciados: os produtos de consumo e 0s

produtos de servigo.

Os de consumo, como produtos de limpeza, xampus e embalagens, séo feitos
com nutrientes biolégicos, que por sua natureza podem ser descartados
(diretamente ou passando por diversos usos consecutivos), de forma a
enriquecer a biosfera ao invés de contamina-la. J4 os produtos de servico
como carros, maquinas de lavar, l1dmpadas e televisbes geralmente séo feitos
com nutrientes técnicos, e desenhados desde o inicio para 0 reuso. Sdo
considerados produtos de servico pois seu valor para 0 usuario nao esta no
produto em si, mas no servi¢co que ele proporciona — respectivamente nos
exemplos: transporte, roupas limpas, luz e entretenimento. (IDEIA
CIRCULAR, 2018, s.p.)

A metodologia C2C e a economia circular propdem que as empresas fabricantes de
produtos do ciclo técnico considerem migrar do modo atual — modelo de venda — para um
modelo de arrendamento (leasing), locacdo ou compartilhamento, o que apresenta inimeras
vantagens, tanto na gestdo circular de recursos e materiais quanto na fidelizacdo do
relacionamento com os seus clientes.

Para Braungart, estes principios valem para todas as areas e bens que, quando
consumidos e descartados, passam por mudancas quimicas, fisicas ou bioldgicas. Os
designers e as empresas ainda ndo pensam seus produtos com esse objetivo, o de ser bom para
a biosfera. Neste sentido, investe-se muito dinheiro, ao longo dos anos, tentando ser menos

danoso para 0 meio ambiente, mas, neste momento e neste contexto, é preciso investir
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dinheiro com o objetivo de ser realmente bom para 0 meio ambiente. Em lugar de gerar
menos danos ambientais, é preciso trazer beneficios para a natureza.

Braungart sinaliza que

a Europa Central esta voltando para meados dos anos 80, quando havia uma
legislagdo de economia circular ja implementada. Pessoas como os alemées
esqueceram disso, pois sob estresse esquecemos do que pensamos ser
responsabilidades éticas: 0 meio ambiente ndo é visto como oportunidade de
negocio, mas como uma responsabilidade. E, por causa disso, o fator
fundamental é entender primeiro que ndo se trata de responsabilidade ética,
mas sim de um motor para inovagdo. A gente pode transformar esses 40 anos
de debate sobre 0 meio ambiente em uma “oportunidade de inovagdo”, 0 que
faz produtos muito melhores. Nao é mais sobre sustentabilidade, porque as
pessoas associam a sustentabilidade com a economia circular. Mas a
inovacdo de verdade nunca é sustentavel. Sendo ndo seria inovagdo. O
telefone celular ndo foi sustentavel para os que tinham telefones fixos antes.
O motor T-engine (Ford) ndo foi sustentavel pros que tinham cavalos
antes. Posso dar mil exemplos de que inovacdes verdadeiras nunca sao
sustentaveis. (IDEIA CIRCULAR, 2020, s.p., grifo do autor)

Conforme ressalta Braungart, “os humanos devem ser uma oportunidade para o
planeta, ndo um fardo” (CISCATI, 2016, s.p.).

3.5 A CONFECCAO DO VESTUARIO

Segundo dados da ABIT (2018), a confec¢do do vestuario esta incluida num setor que,
em 2018, faturou US$ 51,58 bilhdes, com uma produgdo média de 8,9 bilhdes de pecas,
incluindo vestuario+meias e acessorios+cama, mesa e banho. No varejo de vestuario, foram
6,71 bilhdes de pecas, com uma producdo média téxtil de 1,3 milhdo de toneladas. Atuando
no setor séo 1,5 milhdo de empregados diretos e 8 milhdes, se forem adicionados os indiretos
e o efeito renda, dos quais 75% sdo de mado de obra feminina. O setor é o 2° maior
empregador da industria de transformacéo, perdendo apenas para alimentos e bebidas juntos,
sendo, também, o 2° maior gerador do primeiro emprego, com 32,2 mil empresas em todo o
pais. O Brasil € 0 4° maior produtor e consumidor de denim do mundo e o 4° maior produtor
de malhas do mundo, representando 16,7% dos empregos e 5,7% do faturamento da industria
de transformacéo.

A moda brasileira esta entre as cinco maiores Semanas de Moda do mundo. No Brasil,
sdo mais de 100 escolas e faculdades de Moda. O setor é autossuficiente na producdo de
algodéo, sendo referéncia mundial em beachwear, jeanswear e homewear, conforme dados de

2014 da ABIT. O Brasil é a maior cadeia téxtil completa do Ocidente. Em sua cadeia, ha a
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producdo das fibras, como plantacdo de algoddo, até os desfiles de moda, passando por
fiacOes, tecelagens, beneficiadoras, confeccdes e forte varejo, tendo crescido, também, os
segmentos de fitness e lingerie.

A Figura 2 apresenta 0 numero de empresas por segmento na cadeia téxtil brasileira,
tendo um maior impacto os confeccionados, que, no setor de corte, se configuram como uma

das etapas em que é gerada a maior producéo de residuos.

Figura 2 - Nimero de empresas por segmento
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Fonte: CNI/ABIT (2017).

Segundo dados da Confederacdo Nacional da Industria (CNI)/ABIT (2017), das 32,2
mil companhias do setor apresentadas na Figura 3, por segmento, apenas 0,3% sdo de grande
porte. Os demais (99,7%) sdo compostos por micro, pequenas e médias empresas. Juntas, as
micro e pequenas empresas representam 96,8% das unidades fabris, com um perfil majoritario
das confecgbes, contando com menos funcionérios contratados por unidade. Os demais
segmentos da confecgdo concentram cerca de 75% da méo de obra de todo o setor brasileiro,
com a predominancia (cerca de 73%) da forca de trabalho feminina, segundo dados de 2015
da Relacdo Anual de Informagdes Sociais (RAIS), do Ministério do Trabalho (CNI/ABIT,
2017).

Ainda segundo dados de 2015 da RAIS (CNI/ABIT, 2017), o perfil de escolaridade
das trabalhadoras mostra que quase a metade (45%) destas mulheres possui ensino médio
completo, 18% tém o ensino fundamental completo, 12% possuem ensino médio incompleto,

11% frequentaram do 6° a 9° ano do ensino fundamental, 5% tém até a 52 série do ensino
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fundamental e 4,5% possuem superior completo, o que se apresenta como um grande

mercado, cheio de oportunidades e investimentos no campo social, ambiental e econémico.

Figura 3 - Distribuicdo de empresas por porte
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Fonte: CNI/ABIT (2017).

Estes investimentos partem da qualificacdo e aquisicdo de méo de obra e do
maquinario. Mas ¢é importante salientar que a aquisicdo de médo de obra e maquinario esta
diretamente ligada as etapas que fazem parte dos processos de desenvolvimento dos produtos
de moda dentro das confeccdes. E esta aquisicdo deve estar alinhada ao perfil de cada
empresa e de sua estrutura produtiva, o que se apresenta com grande relevancia para o sucesso
do empreendimento.

As etapas de desenvolvimento de produtos parte das pesquisas de moda utilizadas
pelas confecc¢des. Nos estudos, sdo avaliadas as tendéncias mundiais para direcionar o perfil
do projeto e do produto. No planejamento da colecdo, sdo estabelecidas as bases da
modelagem. No processo de criacdo, sdo aplicados aos modelos os temas da colecdo. Na
engenharia, sdo estabelecidos o layout de producdo e os aviamentos que cada modelo devera
usar. No processo de modelagem, sdo desenvolvidos os moldes. Na aprovagdo do piloto, é
desenvolvido o primeiro teste para avaliar a eficacia do produto. Na divulgacdo, é feito o
marketing. No encaixe, sdo gerados os mapas de corte e o calculo de consumo. No setor de
compras, séo feitos os pedidos dos aviamentos e dos tecidos. Na plotagem, sdo impressos 0s
mapas de corte. No corte, sdo cortados os tecidos de acordo com os mapas e 0s pedidos
demandados pelo setor de vendas. Na costura, € desenvolvida a produgdo em série dos

modelos. No beneficiamento, sdo desenvolvidos as lavagens, as estampas e 0s demais
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trabalhos de superficie que cada modelo devera ter. E, finalizando, no acabamento da
producdo, sdo desenvolvidos o arremate e as demais conferéncias acerca da qualidade do
produto.

Para elucidar estas etapas, a Figura 4 apresenta um layout do setor de producao de uma
confeccdo que tem todas as etapas do processo de producéo. E de extrema relevéncia salientar
que, devido ao perfil das empresas de confeccdo, a grande maioria ndo contempla todas estas
etapas de producdo dentro de uma mesma confec¢do, pois hd um grande processo de

fragilizacéo, terceirizacdo, quarteirizacdo e precarizagao, conforme apresenta Pedrosa (2005).

Figura 4 - Layout do desenvolvimento a produgéo
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Fonte: Cazelli (2018, s.p.).

Estas etapas e estes processos demandam treinamento ou um profissional qualificado
para executar as etapas de producdo que, cada vez mais, se apresentam mais complexas diante
dos mercados consumidores e pela forma com que os consumidores estdo adquirindo seus
produtos.

Apesar desta complexidade do setor, Fraga (2012) sinaliza que a base estrutural do
mercado de confeccdo de vestuario no Brasil se desenvolveu de forma predominantemente

artesanal e empirica, caracterizando-se pela pouca qualificacdo e pela falta de exigéncia na
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aplicacdo de normas técnicas. Mas, a partir dos anos 1980, houve um aumento na demanda de
produtos no mercado de Moda no Brasil, quando as grandes marcas passaram a se destacar pela
qualidade, producdo, modelagem e marketing. Naquele momento, imperava um monopolio do
conhecimento, que perpassava ndo so pelo conhecimento, mas, também, pela exclusividade de
mao de obra, matéria-prima e insumos das grandes marcas.

Este monopolio impactou diretamente nos processos produtivos, de modelagem e de
criacdo. A qualidade do produto tornou-se o diferencial, e a durabilidade era enxergada como
qualidade do produto. Mas, no atual mercado, ha uma diversificacdo no entendimento do
processo de qualidade de um produto. Hoje, se entende que o diferencial para 0 mercado nao
pode ter como Unico e essencial parametro a durabilidade do produto, mas, também, um

emaranhando de outras informagdes que se da através do design (FRAGA, 2012).

3.5.1 O desenvolvimento de colegéo e a sustentabilidade

Ao estabelecer os parametros do design para o desenvolvimento de uma cole¢éo, as
tendéncias, 0s movimentos sociais e a arte, entre outros movimentos, apresentam-se como
combustivel para mover a engrenagem da Moda. Segundo Treptow (2007), uma cole¢do deve
ser coerente e contemplar os seguintes aspectos: identidade da marca, perfil do consumidor,
tema de colecdo e cores e materiais, com foco no publico-alvo. Neste contexto, permeiam,
também, a funcionalidade e os beneficios que os produtos podem oferecer aos seus USUArios,
mesmo que estes atributos possam ser intangiveis.

Para Sorger e Udale (2007), o designer deve ter em sua mente o perfil do consumidor.
Desta forma, torna-se relevante que o profissional de Moda conheca os diferentes niveis de se
fazer arte da industria de confeccdo e da industria da Moda. No desenvolvimento do produto
de Moda, a composicdo do produto ird depender das pesquisas realizadas, mas a cultura e 0s
referenciais subjetivos de cada designer influenciam nas formas dos produtos. Os detalhes das
roupas podem ser um fator decisivo na escolha do cliente, estabelecendo um lago entre o
produto e o cliente, a0 mesmo tempo em que apresentam uma identidade da marca e do
produto, que, por sua vez, € a assinatura.

As tendéncias sdo informagdes que devem ser codificadas pelos designers de Moda e
se apresentam na colecdo. Segundo Renfrew e Renfrew (2010), a cole¢do é um conjunto de
roupas, acessorios ou produtos desenvolvidos e fabricados para venda aos lojistas ou

diretamente aos clientes. No atual contexto social, temas como inclusdo, género e
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sustentabilidade, entre outros, apresentam-se como pano de fundo e instauram um conceito ou
uma tendéncia para uma colecdo ou assumem uma identidade de uma marca ou de um
designer, se estabelecendo, também, como assinatura.

Nogueira (2016) sinaliza que o debate sobre os temas moda e sustentabilidade est em
voga atualmente. Ha um grupo de profissionais e pesquisadores que afirma que os dois
conceitos sdo incompativeis, antagbnicos ou excludentes. Mas ha quem afirme, também, que
eles se complementam, o que estabelece uma dualidade. A questdo é que, enquanto a
sustentabilidade esta baseada no tripé que se estabelece pelo social, econémico e ambiental no
que diz respeito a parcimonia, ao reaproveitamento e as mercadorias mais duraveis, a moda se
baseia no consumo e estabelece suas bases no efémero, no exacerbado e no desenfreado e
favorece a troca rapida das pecas. No atual quadro econdmico, impera o consumo desmedido,
impulsionado pelos criativos apelos da midia, do marketing e do branding, aliados a uma
producdo em escala para atender as crescentes demandas. Nesse cenario, ha um efetivo
antagonismo de forcas. De um lado, segmentos sociais, politicos e econémicos, dentre outros,
estabelecidos pelo tripé da sustentabilidade e, do outro, aqueles que visam, em primeiro plano,
ao lucro e para os quais a degradacéo e a poluicdo do meio ambiente sdo justificaveis.

A indGstria e o varejo de produtos téxteis e confeccionados passam por grandes
mudancas, e a competitividade das empresas dependera de novos padrGes de producéo.
Partindo deste contexto, as estratégias sustentaveis podem e devem propiciar novos processos
de producéo, que busquem mais eficiéncia, reducdo de custos, diferenciagdo no mercado e um
relacionamento mais sélido a curto, médio e longo prazos entre as empresas de diferentes elos
da cadeia de produgdo. Segundo Nogueira (2016), um estudo realizado em 2017 pelo Senai-
CETIQT (Servico Nacional de Aprendizagem Industrial-Centro de Tecnologia da Inddstria
Quimica e Téxtil), em parceria com a ABIT, a Associacdo Brasileira de Produtores de Fibras
Artificiais e Sintéticas (Abrafas) e uma das mais renomadas consultorias internacionais
especializadas no setor, a Gherzi, e intitulado Textile and clothing from the perspective of
the Global Value Chain — Present and future possibilities (NORDAS, 2004) aborda as
principais caracteristicas da Cadeia Global de Valor, se posicionando como as bases nos
principais mercados mundiais — em termos de producdo e comércio —, além dos fatores
criticos para o sucesso da industria téxtil e de confeccdo.

Neste contexto, a sustentabilidade tem um grande destaque. O estudo também se volta
a cadeia téxtil e de confeccdo brasileira e analisa a atual situagdo: os gargalos, as

oportunidades, as forgas, as ameacas e o papel do pais na Cadeia Global de Valor. Através
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desta pesquisa, mapearam-se 0S projetos e as acdes que elevam o Brasil no cenario
internacional. Das 33 tendéncias que impactardo o setor nacional, em termos de recursos,
apresentam-se o design, a producdo, o varejo, o consumo e o ciclo de vida do produto.
Nogueira (2016) sinaliza que se destacam, também, sete tendéncias sustentaveis: a
transparéncia na producgdo, o desenvolvimento de tecidos orgéanicos e biodegradaveis, o relso
de tecidos descartados, produtos desenvolvidos para durarem mais e terem uma “segunda
vida” apds seu descarte, lojas que recebem roupas usadas de seus consumidores ¢ upcycling,
reutilizagéo e reciclagem de produtos.

Mas torna-se relevante salientar que, na busca por melhores precos e consumidores, as
empresas de confeccdo estabelecem, como meio de se manter o mercado, a frivolidade do
consumo. Diante da dificuldade de estabelecer valor agregado aos seus produtos, as empresas
buscam produzir mais para ter melhores precos e, consequentemente, maximizar os lucros e
sobreviver no competitivo mercado global. Mercado que estabelece regras que vao desde as
normas e os direitos relacionados ao trabalho até o discurso e a ideia de pensar um consumo
de massa baseado na sustentabilidade (NOGUEIRA, 2016).

Os mecanismos do design baseado no styling comum a Moda representam, em regra,
um significativo aumento do volume de residuos sélidos téxteis e, consequentemente, de
prejuizos oriundos do “desperdicio” de matéria-prima, bem como ao meio ambiente e aos
Seus recursos naturais.

Rizzi, Anicet e Meurer (2017) defendem que a industria da Moda sempre esteve em
constante transformacéo e que as inovagdes ocorridas ao longo dos tempos trouxeram avangos
significativos em termos de desenvolvimento de produtos e dos processos produtivos. A
frivolidade do setor demanda uma producéo e a comercializacdo alinhada ao consumo rapido.
A Moda é ciclica, e, a cada novo ano, inventam-se novos nomes, novas roupagens e Nnovos
termos para justificar o consumo e fomentar a manutencdo do seu proprio ciclo. A industria
téxtil e de confeccdo tem um discurso voltado a resolucdo de problemas relativos ao meio
ambiente. Desta forma, pesquisadores investem em estudos na area que visam a promover
processos e produtos menos poluentes, adequando-os as politicas publicas e a
responsabilidade socioindustrial. Neste contexto, a Lei n® 12.305 (BRASIL, 2010b) sinaliza
que a responsabilidade sobre o residuo hoje € compartilhada.

No atual cenério da confecgdo do vestuario, o fast fashion (moda rapida) tem sido
enxergado como 0 segmento de maior impacto na geracao de residuo devido ao seu modo de

producdo, e, para frear esta inddstria, pesquisadores estudiosos e professores buscam
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implementar uma abordagem ou abordagens mais sustentaveis direcionadas ao design de
Moda. Neste contexto, eles levantam a sustentabilidade, a inovacdo, a durabilidade e a
singularidade e os aspectos fisicos, técnicos, estéticos e simbolicos como forma de estabelecer
e aplicar um antidoto ao atual modo de producdo da confecgdo, que tem se estabelecido
através da obsolescéncia programada de seus produtos (ANICET; RUTHSCHILLING, 2013).

Seguindo, Rizzi, Anicet e Meurer (2017) sinalizam, de forma positiva, a maneira pela
qual o setor de confeccdo e os diversos pesquisadores, com a adogdo de politicas publicas,
tém se posicionado, discutido e criado alternativas, inserindo nos héabitos do consumidor um
comportamento social e um ideario mais sustentavel. Neste contexto, tendéncias como o slow
fashion pode ser um antidoto ao fast fashion e a producdo em massa do prét-a-porter. Desta
forma, torna-se viavel pensar alternativas na criacdo, na producao e no desenvolvimento de
metodologias e de matérias-primas que busquem dialogar e inserir o desenvolvimento de
alternativas mais sustentaveis a praticas insustentaveis.

Na area da Moda em especial, a abordagem Zero Waste manifesta-se como um
processo sustentavel desde a concepcdo do produto, o que estabelece a possibilidade de
criagdo de novas formas e estética do vestuario e o desenvolvimento de novas modelagens,
visando a possibilidade da promocéo de encaixes mais eficientes. Sdo projetos de produto de
vestuario que estabelecem um desperdicio zero, ou praticamente zero, com a adogdo de
reaproveitamento planejado previamente (ANICET; RUTHSCHILLING, 2013).

A partir do percurso em que a sustentabilidade permeia o processo de producéo, as
tecnologias como CAD e os processos de desenvolvimento da modelagem estabelecem
algumas bases que poderdo dar margem para implantar a sustentabilidade como cerne da

producao.

3.5.2 Etapas e processos da confec¢do do vestuario

O processo de produgédo na confeccao é divido em varias etapas. A Figura 5 apresenta
um layout das etapas de producdo dentro de um processo automatizado, no qual o uso do
CAD, do CAM (Computer Aided Manufacturing ou Fabricacdo Assistida por Computador) e
do CIM (Computer Integrated Manufacturing ou Producdo Computadorizada e Integrada) da
suporte a manufatura.

Segundo o site da Audaces (2018), no processo de criacdo de Moda, ha, no mercado,

uma infinidade de softwares que ddo suporte a praxis do designer no que tange ao
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desenvolvimento do desenho técnico, da ficha técnica e do pré-custo automatico e integrado,
0 que possibilita a comunicacdo entre as areas para que 0 processo de desenvolvimento e
producdo aconteca corretamente e de forma automatizada. Neste setor, softwares como ldea,
Corel, Illustrator e Inkscape, entre outros, auxiliam no desenvolvimento dos modelos e dos

produtos de Moda.

Figura 5 - Layout das etapas de produgdo dentro da confecgéo

Fonte: Audaces (2018).

O Quadro 1 apresenta as etapas de desenvolvimento dos produtos de uma confeccao.

Quadro 1 - Etapas de desenvolvimento do vestuario

1 Criacéo — Pesquisas de tendéncias;

— Criagdo dos produtos;

— Elaboracéo de ficha técnica do produto;
— Definigao de matérias-primas;

— Elaboracéo de estampas, bordados, etc.

Fonte: Adaptado de Spaine (2016).

A Figura 6 apresenta um layout das etapas de desenvolvimento de produto de uma
confeccdo utilizando processos automatizados, no qual o uso do CAD, do CAM e do CIM da
suporte a manufatura. Estes equipamentos tém se tornado tendéncias dentro das confeccdes.
Segundo Fraga (2016), um grande nimero de empresas tem adquirido tais tecnologias sem
entender e compreender as necessidades basicas para aquisicdo e implantacdo destes

equipamentos.
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Figura 6 - Layout do setor de criagéo dentro da confec¢éo

Fonte: Audaces (2018).
O Quadro 2 apresenta as etapas da modelagem dos produtos de uma confeccao.

Quadro 2 - Etapas na modelagem do vestuario

2 Modelagem | — Interpretacdo das criages do designer;
— Desenvolvimento de modelagens;
— Graduacao dos moldes.

Fonte: Adaptado de Spaine (2016).

Neste setor, o processo de modelagem pode ser desenvolvido dentro ou fora dos
softwares de confeccdo. O modelista poderd desenvolver os moldes em papel e digitaliza-los
através de uma mesa digitalizadora, camera fotografica ou celular. Através da digitalizacdo, as
bases conseguem ser modificadas, sem perder o modelo inicial, pois poderdo ser copiadas e
coladas para posterior alteragdo. Estas bases salvas poderdo ser utilizadas no futuro para
possiveis conferéncias. Da mesma forma, as ampliacbes poderdo ser aplicadas em um
determinado modelo e utilizadas como referencial para outros moldes (AUDACES, 2018).

A Figura 7 apresenta um layout das etapas de modelagem nas quais o uso do CAD
agiliza o processo de modelagem, a ampliacdo dos moldes e o processo de digitalizacdo em

que o molde ¢é lancado dentro do computador por meio do uso de uma cdmera fotogréfica.
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Figura 7 - Modelagem e digitalizacdo dos moldes dentro da confeccao

Fonte: Audaces (2018).

O Quadro 3 apresenta as etapas de corte dos produtos de uma confeccéo.

Quadro 3 - Etapas no setor do corte de vestuario

3 Corte — Encaixe é o posicionamento dos moldes, de maneira manual ou computadorizada, no
papel ou no tecido, de forma que viabilize o seu aproveitamento maximo;

— Risco é o resultado do encaixe dos moldes no papel ou tecido, que pode ser impresso ou
desenhado no papel;

— Enfesto é o empilhamento de vérias folhas de tecido para o corte;

— Corte é 0 ato de cortar 0s moldes que estdo posicionados no risco.

Fonte: Adaptado de Spaine (2016).

No setor de corte, sdo desenvolvidos os encaixes, 0s mapas de corte, o enfesto e o
corte. Neste contexto, a matéria-prima tem um peso relevante no custo de uma peca, e
otimizar esse recurso é fundamental para se alcancar rentabilidade. Desta forma, os encaixes
automatizados tentam garantir economia de tempo e de matéria-prima, retornando o melhor
resultado possivel na economia de tecido (AUDACES, 2018).

Os equipamentos automatizados de enfestos proporcionam uma melhor qualidade ao
estender o tecido sem que eles (ou demais materiais) sofram tensdes. A maquina podera ser
parametrizada de acordo com as especificacdes de material. Estes equipamentos estabelecem
um alinhamento das bordas dos tecidos e contabilizam a metragem e a quantidade de folhas
estabelecidas para cada enfesto (AUDACES, 2018).

A Figura 8 apresenta um layout das etapas de encaixes, dos mapas de corte, do enfesto
e do corte dentro de um processo automatizado, no qual o uso do CAD, do CAM e do CIM da
suporte a manufatura.
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Figura 8 - Encaixes, mapas de corte, enfesto e corte

Fonte: Audaces (2018).

O Quadro 4 apresenta as etapas dos processos de acabamento.

Quadro 4 - Etapas de acabamento na confecgao

4 Preparacdo — Marcacdo: etiquetagem das partes dos moldes para a identificacdo no setor de costura;
Costura — Separacéo: separacgdo dos lotes de pecas cortadas para a organizacao da costura;
Acabamento | — Preparacdo dos lotes: separagdo dos lotes que devem ser destinados para processos antes

da costura, como bordados, estampas e lavagens, entre outros;

— Efetuacdo da costura dos produtos;

— Limpeza dos excessos de linhas e fios das pecas;

— Revisdo final para detectar algum defeito;

— Passadoria dos produtos;

— Embalagem e armazenamento dos produtos.

Fonte: Adaptado de Spaine (2016).

E relevante salientar que os processos automatizados nada mais sdo do que o processo
manual que foi potencializado pelo uso de equipamentos que servem de protese dentro da
industria. Mas o processo manual de modelagem ainda impera nas confecc¢Ges. Desta forma, é
necessario entender e compreender 0s processos de modelagem manual plana, a moulage, a
modelagem computadorizada, o corte, os mapas de corte e a aplicacdo do Zero Waste no
processo de producdo das confeccBes para, a partir dai, avaliar a aplicacdo da tecnologia ou da

insercdo de um procedimento sustentavel.
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3.6 MODELAGEM DO VESTUARIO

Segundo Treptow (2007, p. 154), o processo de “modelagem esta para o design de Moda
assim como a engenharia esta para a arquitetura”. Com esta afirmacdo, percebe-se que o
processo de modelagem possui aspectos técnicos e deve apresentar uma engenharia precisa,
respeitando, simultaneamente, as tolerancias relativas as normas ergondémicas do corpo humano
e refletindo, assim, suas variacdes, que nao devem deixar de ser analisadas (FRAGA, 2012).

A modelagem planificada € uma técnica utilizada para reproduzir, em segunda
dimensao, algo que sera usado sobre o corpo, em tecido ou similar e de forma tridimensional,
0 que demanda um olhar mais critico do modelista ao executar a modelagem (SENAI, 2008).

Segundo Troncoso (2013), a modelagem pode ser dividida em dois principais
métodos: a modelagem plana e a modelagem tridimensional. A modelagem plana é um
método de construcdo do molde em que transforma uma forma bidimensional em uma forma
tridimensional. A modelagem plana pode ser dividida em duas técnicas principais. A
modelagem plana manual consiste na elaboracdo de um molde sobre um papel e na utilizacao
de uma base na qual o modelista executa as interpretagfes dos modelos. J& a modelagem
plana digital é desenvolvida através de sistemas CAD/CAM, com as ferramentas especificas
para as necessidades da indGstria do vestuario. E o mesmo processo plano, mas executado na
tela do computador.

Spaine (2016) também define a modelagem como a técnica empregada na construcéo
do vestuario e que se apresenta de duas formas: o Drafting 2D, ou duas dimensdes,
bidimensional ou modelagem plana; e o Draping 3D, ou trés dimensdes, tridimensional e
conhecido também como moulage. A modelagem bidimensional apresenta um estudo
antropométrico da altura e do comprimento das medidas do corpo, mas esta técnica nao
possibilita a visualizagdo da profundidade do produto que esta sendo desenvolvido ou dos
possiveis erros passiveis da interpretacdo relacionada ao caimento, pois 0 processo é
desenvolvido em uma superficie plana.

Nascimento (2010) ressalta que a modelagem plana é uma técnica que reproduz, em
segundo plano, no papel, algo que serd utilizado sobre o corpo ou sobre um busto. Para
desenvolver a modelagem, € necessario conhecer o corpo a que ela se destina, pois 0s padrdes
corporais variam de uma regido para outra. Neste contexto, um vestuario produzido para a
regido Sul poderéa ter caracteristicas diferenciadas do produzidas para a regido Norte. Desta

forma, € necessario conhecer o publico-alvo a que se quer atender, além de fazer adaptacdes
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nas tabelas para que estas se adequem aos clientes, pois elas variam de empresa para empresa
e de acordo com 0 segmento.

De acordo com Spaine (2016), a elaboragdo da modelagem aplicada ao design do
vestuario consiste em um processo de adaptacdo de um tecido plano, que € bidimensional, em
um produto que deve envolver um corpo, que é tridimensional. Neste contexto, para o
desenvolvimento da modelagem, é necessaria a utilizacdo de calculos matematicos, diagramas
e ergonomia e da sensibilidade e habilidade do modelista.

Neste aspecto, Fischer (2010) enfatiza que a construcdo do produto do vesturio
envolve questdes técnicas e criativas que sdo fundamentais para a elaboracdo de um produto,
que serd adequado as necessidades de publico consumidor.

O processo para o desenvolvimento da modelagem passa pelo desenvolvimento das
bases. Os métodos mais utilizados pelas escolas e profissionais resultam em uma planificacdo
do corpo humano, que auxilia no desenvolvimento dos moldes, adaptados as especificidades de
cada um deles. As bases sdo gabaritos que dispensam a necessidade de se refazer as linhas de
construcdo do corpo, cada vez que seja preciso desenvolver um novo modelo. Desta forma, o
modelista precisa testar e analisar, exaustivamente, a base de vestuario, para ndo incorrer no
erro de trabalhar com uma base defeituosa. A utilizagdo de uma base defeituosa, ou com alguma
deformidade, implicara em resultados ndo satisfatorios, e todos 0s projetos desenvolvidos nesta
base estardo comprometidos, propiciando a necessidade de ajustes em todos os moldes que
foram desenvolvidos (FRAGA, 2012).

Fraga (2012) sinaliza que as bases sdo segredos industriais e que cada empresa deve
desenvolver suas bases e modelagens de acordo com as caracteristicas fisicas dos seus
clientes. Algumas empresas utilizam como estratégia copiar as bases de outras fabricas. No
mercado brasileiro, esta pratica € muito comum e, em um primeiro momento, é vista como
uma solucdo eficaz, mas contribui de forma negativa, pois as empresas que se utilizam deste
método comecam a cavar 0 insucesso. Na pratica, o cliente passa a desconhecer as
caracteristicas que compdem a modelagem (como tamanho) e as caracteristicas morfoldgicas
e fisiologicas daquele vestuario. No processo de desenvolvimento da modelagem de vestuario,
utilizam-se ferramentas, normas técnicas e a observacdo como processo principal para
analisar o caimento do tecido e a estética do vestuario, atendendo aos segmentos da
modelagem feminina, da modelagem masculina e da modelagem infantil.

A modelagem é uma atividade especifica do modelista no desenvolvimento do produto

de Moda e deveria ser desenvolvida por este profissional. E uma técnica desenvolvida na
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construcdo do vestuario, em que se aplica a leitura e a interpretacdo de um croqui,
desenvolvido em partes, quantas forem necessarias pelo setor de engenharia ou modelagem.
Nestas partes, sdo inseridas diversas informacdes inerentes ao molde. Este procedimento da-se
pela interpretacdo genérica da forma e do estudo da silhueta, dos tecidos, dos tipos de
maquinas existentes nas empresas, do perfil da mdo de obra e dos demais componentes
necessarios para compor o modelo (MEDEIROS, 2007).

Fraga (2012) define que o processo de planificacdo, ou modelagem plana, da-se pela
aplicagdo de pences, tornando-se primordial e indispenséavel para dar volume e forma ao molde,
fazendo com que a modelagem, que neste momento é plana, passe a ser tridimensional, com
volume, adequando-se de forma mais anatémica ao corpo. E esta anatomia que o profissional de
modelagem deve buscar conhecer incessantemente, com o proposito de dar mais forma, beleza
e qualidade ao molde. Para criar a base, que € a representacéo grafica figurada da morfologia
do corpo humano, desenvolve-se um diagrama; esta representacdo corresponde a uma
“segunda pele”, que tem o intuito de apresentar as caracteristicas e medidas do corpo,
adequando-se, assim, as suas particularidades e necessidades morfoldgicas e ergondmicas. A
Figura 9 apresenta um tracado de base dentro do sistema CAD.

Neste processo, ap0s a apresentacdo do modelo, utiliza-se a base mais adequada ao
projeto, pois ela divide-se em base para tecido plano e malha. Passa-se, entéo, ao processo de
interpretacdo do modelo. Este processo é a descricdo criteriosa do produto a ser produzido,
através de desenho, fotografia ou peca confeccionada. Com base no projeto apresentado, e de
posse das informacdes basicas, 0 modelista poderd verificar os tecidos, os aviamentos, 0

tamanho e o processo de producéo e execucdo deste modelo (FRAGA, 2012).



65

Figura 9 - Base de saia e vestido
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Fonte: Adaptado pelo autor (2019).

A Figura 10 apresenta a interpretacdo do modelo sobre a base dentro do sistema CAD.

Figura 10 - Base de saia e interpretacdo de modelo
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Fraga (2012) sinaliza que a base é primordial para o desenvolvimento da modelagem e

que, apbs seu desenvolvimento, acrescentam-se as folgas, o comprimento e os detalhes, como
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bolsos, palas, pences, pregas, etc., de acordo com o modelo proposto. Nesta etapa,
acrescentam-se, em cada um dos moldes, margens para costuras, bainhas e todas as
informacdes necessarias, como piques de marcacdo e linha do fio do tecido, etc. A Figura 11

apresenta a interpretagdo do modelo sobre a base dentro do sistema CAD.

Figura 11 - Base de saia, interpretacdo de modelo e moldes
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Apo6s a modelagem, desenvolve-se o piloto, que serve de prova e corregdo de algum
eventual problema na modelagem. Apds analisadas todas as particularidades, se houver
necessidade, faz-se a correcdo no molde e pilota-se novamente. Sendo aprovada, a peca-piloto
vai servir como amostra para o fluxo operacional da confec¢do (FRAGA, 2012). Desta forma,
Fischer (2010) salienta que a pecga-piloto possibilita ao estilista observar como o tecido final
se comporta no corpo. A peca-piloto podera ser construida no tecido principal ou através de
um toile, que estabelece uma forma bésica simplificada e no qual as costuras ndo sdo limpas e
os debruns e os forros ndo precisam ser aplicados.

Segundo a Audaces (2018), uma das etapas mais importantes da producdo de vestuario
é o0 desenvolvimento da modelagem planificada de uma peca. Com os moldes prontos, inicia-
se a etapa da fabricacdo da peca-piloto, que € um prototipo de um modelo. Apds aprovacao da
modelagem, o produto podera seguir para a producdo em grande escala. E na etapa da peca-
piloto que sdo verificados e apontados os problemas na modelagem, além de ser verificado
todo o processo de confeccdo de um modelo. A partir dela, serd possivel mensurar o tempo de

producdo e do uso dos maquinarios e equipamentos necessarios a confeccdo. Nesta etapa,
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pode-se aplicar, também, um célculo da quantidade de materiais e aviamentos necessarios
para a fabricacdo em larga escala. Outro ponto importante da peca-piloto é o fato de ela
proporcionar aos trabalhadores da empresa o entendimento da fabricagdo do produto e seu
processo de producdo, reduzindo as chances de erros e atrasos na fabricacdo. Este protétipo
também ¢é utilizado para avaliar a viabilidade de uma producdo, se o0 custo é equivalente aos
precos do mercado e se 0 modelo possui bom caimento e vestibilidade. Neste contexto, ao ser
identificado algum defeito no modelo, 0 modelista podera corrigi-lo, e uma peca-piloto nova
poderéa ser confeccionada. Vale destacar que a importancia da peca-piloto se traduz pelo fato
de se reduzir, consideravelmente, os erros produtivos. Neste sentido, o prototipo é essencial
para as industrias de confec¢do de vestuario.

Segundo Nascimento (2010), a peca-piloto € a primeira peca a ser desenvolvida,
depois de produzido o molde. E nessa peca que vai ser verificada a montagem dos moldes no
tecido, se as costuras se encontram de forma correta, se 0 caimento do tecido com o molde
desenvolvido ficou da forma desejada ou se serdo necessarios ajustes estéticos e de
costurabilidade.

Apbs obter o resultado final do prototipo, passa-se para o processo de graduacao, o
processo de aumento e a diminui¢do dos moldes. A Figura 12 apresenta um modelo ampliado
dentro do sistema CAD.

Figura 12 - Saia ampliada
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Para gerar as ampliagdes, é necessario buscar, como referéncias, tabelas e normas para
auxiliar e mensurar os valores necessarios. A ABNT NBR 13377:1995 — Medidas do corpo
humano para vestuario — Padrfes referenciais (ABNT, 1995) ndo esta mais em vigor, mas
trata-se de um referencial. Esta norma apresentava um ndmero muito pequeno dos dados
antropométricos para o desenvolvimento das modelagens, mas, em 2009, o ABNT/CB — 17
lanca o Projeto 17:700-02-008, uma nova NBR (Norma Brasileira Registrada), denominada
Vestuario — Referenciais de medidas do corpo humano — Vestibilidade infantil e adolescente
(ABNT, 2009b) ou ABNT 15800, que apresenta novas referéncias que auxiliam no
desenvolvimento das modelagens. Nesta mesma linha, em 2012, a Associacédo Brasileira de
Normas Técnicas (ABNT) apresenta uma nova NBR, a 16060:2012 — Vestuario —
Referenciais de medidas do corpo humano — Vestibilidade para homens corpo tipo normal,
atlético e especial (ABNT, 2012), que apresenta novos padrfes e tipos fisicos alinhados a
diversidade da populacéo brasileira.

Com o foco em entender as necessidades de uma populacéo, Phillips (2007) apresenta
o briefing como um conjunto de processos e servicos utilizados para promover melhorias das
organizagOes. Estes dados coletados acerca do perfil do cliente contemplam suas necessidades
e suas expectativas fisicas e psicoldgicas, além dos anseios dos consumidores e suas
expectativas frente aos produtos e servigos.

O briefing, assim como qualquer outro tipo de plano, é um documento dindmico, que
pode sofrer ajustes durante o percurso do seu desenvolvimento. No que tange as tabelas de
medidas, ele se apresenta como ferramenta fundamental para avaliar as particularidades dos
clientes aos quais a empresa pretende atender, tornando-se necessario que as empresas
estabelecam um comparativo das tabelas propostas pela ABNT frente as particularidades dos
clientes.

Segundo Fraga (2012), a empresas tém autonomia para propor uma tabela de medidas
de acordo com o perfil de cliente a que se quer atender, além da liberdade de usar folgas e as
bases de modelagem e interpretar os modelos de acordo com as caracteristicas de seu publico
ou como ele entende ou percebe a ergonomia aplicada na modelagem, que, por sua vez,
apresenta sua percepcdo de estilo e estética do vestuario. No livro O pulo do gato:
modelagem industrial feminina, método de planificacdo do corpo e desenvolvimento de bases,
Fraga (2012) sugere duas tabelas de medidas: uma para as circunferéncias do corpo feminino
e outra para as alturas do corpo feminino. As Tabelas 1 e 2 apresentam as medidas verticais e

horizontais do corpo.



Tabela 1 — Medidas horizontais femininas.
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Tamanhos 36 38 40 42 44 46 48 50 52
Contorno do pescogo 36 38 40 42 44 46 48 50 52
Contorno de busto 80 84 88 92 96 100 104 108 112
Contorno abaixo do seio 68 72 76 80 84 88 92 96 100
Contorno de cintura 60 64 68 72 76 80 84 88 92
Contorno de quadril 90 94 98 102 106 110 114 118 122
Contorno de coxa 56 58 60 62 64 66 68 70 72
Entrecava frente 28 29 30 31 32 33 34 35 36
Entrecava costa 35 36 37 38 39 40 41 42 43
Entre seios 16 17 18 19 20 21 22 23 24
Ombro 10 10,5 11 115 12 125 13 135 14
Contorno de joelho 34 36 38 40 42 44 46 48 50
Contorno de panturrilha 31 32,5 34 355 37 385 40 415 43
Contorno de tornozelo 24,1 25,3 26,5 27,7 28,9 30,1 31,3 32,5 33,7
Contorno de antebraco 23 24 25 26 27 28 29 30 31
Contorno de punho 15 15 16 16 17 17 18 18 19
Observacéo: Esta tabela atende, preferencialmente, pessoas de 1,65 a 1,70 m de altura.
Fonte: Adaptado de Fraga (2012).

Tabela 2 — Medidas verticais femininas.
Tamanhos 36 38 40 42 44 46 48 50 52
Altura de pescoco 57 6 63 66 69 72 75 78 81
Altura de busto 23 24 25 26 27 28 29 30 31
Altura abaixo do seio 65 7 75 8 85 9 95 10 10,5
Altura de cava 13 135 14 145 15 155 16 16,5 17
Comprimento da manga 58 59 60 61 62 63 64 65 66
Altura de cintura 38 40 42 44 46 48 50 52 54
Altura do quadril 19 20 21 22 23 24 25 26 27
Altura do joelho 64 65 66 67 68 69 70 71 72
Altura da panturrilha 15 15 15 15 15 15 15 15 15
Altura do tornozelo 48 48 48 48 48 48 48 48 48
Entrepernas 86 86 86 86 86 86 86 86 86

Observacéo: Esta tabela atende, preferencialmente, pessoas de 1,65 a 1,70 m de altura.

Fonte: Adaptado de Fraga (2012).

Segundo o analista de Tecnologia Juliano Alves Rodrigues (RODRIGUES, 2018), ha

uma tolerancia em relacdo aos tamanhos das pecas finalizadas. Para o mercado, esta tolerancia

¢ entendida como aceitavel. Ela seria a metade do valor das circunferéncias de busto, cintura e

quadril. Se para o tamanho 40 tém-se 68 cm de cintura, a peca pronta podera variar de 66 a 70

cm. Segundo a Tabela 2, as circunferéncias de cintura, busto e quadril variam de 4 em 4 cm.

A Tabela 3 apresenta as medidas e as tolerancias das pecas prontas sugeridas pela

empresa Santista. S8o0 medidas para vestir a parte superior masculina.



Tabela 3 — Pecas para vestir a parte superior — Masculinas.
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Numeracdo profissional 40 42 44 46 4850 52 54 5658 60 62
Numeracdo P, M e G PP P M G GG EG
Numeracdo 1,2 e 3 1 2 3 4 5 6
Pontos de medidas Tolerancias
Colarinho +/-05cm 36 36 3838 40 40 42 42 44 44 46 46
Gerais Térax +/-10cm 4850 5254 5658 6062 6466 68 70
Espalda +/-10cm 42 43 44 45 56 47 48 49 50 51 52 53
(costas)
Contornoda +/-10cm 50 51 5253 5455 5657 5859 6061
cava
Mangacurta +/-05cm 23 24 25 26 27 27,5
Mangas 23,5 24,5 25,5 26,5 27,5 27,5
Manga +/-10cm 57 58 59 60 61 61,5
longa s/ 57,5 58,5 59,5 60,5 61,5 61,5
punho
Manga +/-10cm 59 60 61 62 63 63,5
longa c/ 59,5 60,5 61,5 62,5 63,5 63,5
punho
Jaqueta +/-10cm 66 67 6869 7071 7273 7475 75 75
(com c6s)
Comprimentos Camisa +/-10cm 7071 7273 7475 7677 7879 7979
Parka +/-10cm 7273 7475 7677 7879 808L 8181
Avental/ +/-10cm 7273 7475 7677 7879 808L 8181
jaleco curto
Avental/ +/-10cm 7879 8081 8283 848 8 87 87 87
jaleco
médio
Avental/ +/-10cm 9192 9394 9596 97 98 99 100 100 100
longo
Avental/ +/-10cm 104 106 108 110 112 113 113
extra longo 105 107 109 111 113

Fonte: Adaptado de Santista (s.d.).

A Tabela 4 apresenta as medidas e as tolerancias das pecas prontas sugeridas pela

empresa Santista. S&0 medidas para vestir a parte inferior masculina.

Tabela 4 — Pegas para vestir a parte inferior — Masculinas.

Numeracédo profissional 40 42 44 46 48 50 52 54 56 58 60 62
Numeracdo P, M e G PP P M G GG EG
Numeragéo 1, 2e 3 1 2 3 4 5 6
Pontos de medidas Tolerancias
Cinturacoés +/-1,0cm 34 36 38 40 42 44 46 48 50 52 54 56
Cintura Jeans
Cintura +/-1,0cm 38 40 42 44 46 48 50 52 54 56 58 58
eléstico
Cintura +/-10cm 42 44 46 48 50 52 54 56 58 60 62 64
corddo
Quadril  Quadril +/-10cm 44 46 48 50 52 54 56 58 60 62 64 66
sem pregas
Coxa Coxa sem +/-1,0cm 28,5 31 32 33,5 36,5 39 40 41 415
pregas 29,5 35 37,5

Continua
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Tabela 4 — Pecas para vestir a parte inferior — Masculinas — Continuacao.

Gancho
dianteiro
Gancho
traseiro
Bermudas

Calcas

+/-1,0cm
+/-1,0cm
+/-1,0cm

+/-1,0cm

23 235
34 35

24,5
24,5
101,5
102

24 255 25

25,5

36 37 38,5
39,5

26,5 26,5
26,5 26,5
104,5 105,5
105 106

26,5 27

40,5
41,5
26,5
26,5
106,5
107

27,5
28,5
42,5
43,5
26,5
26,5
107,5
108

71

28,5 29
44 445
26,5 26,5

108 108

Fonte: Adaptado de Santista (2018).

A Tabela 5 apresenta as medidas e as tolerancias das pecas prontas sugeridas pela

empresa Santista. S&0 medidas para vestir a parte superior feminina.

Tabela 5 — Pegas para vestir a parte superior — Femininas.

Numeracédo profissional 40 42 44 46 4850 5254 5658 60 62
Numeracdo P, M e G PP P M G GG EG
Numeracdo 1,2 e 3 1 2 3 4 5 6
Pontos de medidas Toleréncias

Colarinho +/-05cm 34 34 36 36 38 38 40 40 42 42 44 44
Gerais Busto +/-10cm 44 46 48 50 52 54 56 58 60 62 64 66

Espalda +/-1,0cm 37 38 39 40 42 42 43 44 45 46 47 48

(costas)

Contorno +/-10cm 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57

da cava

Quadril +/-10cm 48 50 52 54 56 58 60 62 64 66 68 70

Mangacurta +/-05cm 22 23 24 25 26 26,5
Mangas 22,5 23,5 24,5 255 26,5 26,5

Mangalonga +/-10cm 55 56 57 58 59 59,5

s/ punho 55,5 56,5 57,5 58,5 59,5 59,5

Mangalonga +/-10cm 57 58 59 60 61 61,5

¢/ punho 57,5 58,5 59,5 60,5 61,5 61,5
Comprimentos Blusa +/-10cm 64 65 66 67 68 69 70 71 72 73 73 73

Fonte: Adaptado de Santista (2018).

A Tabela 6 apresenta as medidas e as tolerancias das pegas prontas sugeridas pela

empresa Santista. SAo medidas para vestir a parte inferior feminina.

Tabela 6 — Pecas para vestir a parte inferior — Femininas.

Numeracéo profissional 40 42 44 46 48 50 52 54 56 58 60 62
Numeracdo P, M e G PP P M G GG EG
Numeracdo 1, 2e 3 1 2 3 4 5 6
Pontos de medidas Tolerancias

Cinturacés +/-10cm 32 34 36 38 40 42 44 46 48 50 52 54
Cintura Jeans

Cintura +/-10cm 36 38 40 42 44 46 48 50 52 54 56 58

elastico

Continua
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Tabela 6 — Pecas para vestir a parte inferior — Femininas — Continuacao.

Cintura +/-10cm 44 46 48 50 52 54 57 58 60 62 64 66

cordao
Quadril  Quadril +/-1,0cm 46 48 50 52 54 56 58 60 62 64 66 68
sem pregas
Coxa Coxa sem +/-1,0cm 29,5 32 33 34,5 37 38 39,5 415 42
pregas 30,5 35,5 40,5
Gancho +/-10cm 225 23 23,5 245 25 26 285 27 28 28 28,5
dianteiro 24
Gancho +/-1,0cm 36 37 38 39 40,5 42,5 445 46 46,5
traseiro 41,5 43,5 45,5
Entre- Bermudas +/-1,0cm 22,5 24,5 24,5 24,5 24,5 245 245
pernas 22,5 24,5 24,5 24,5 24,5
Calcas +/-1,0cm 101,5 104,5 105,5 106,5 107,5 108 108

102 105 106 107 108

Fonte: Adaptado de Santista (2018).

As Tabelas 3, 4, 5 e 6 apresentam algumas partes do vestuario para serem aferidas
apos a confeccdo. Sdo dimensdes e tolerancias que o mercado tem aceitado como margem de
seguranca. Mas, para fazer uso efetivo destas medidas, € necessario utilizar como referencial a
ABNT NBR 12071:2002 — Artigos confeccionados para vestuario — Determinacdo das
dimensdes (ABNT, 2002), que estabelece um método para medir artigos confeccionados para
serem utilizados como base e modelos classicos. A norma apresenta graficos que trazem
medidas e posi¢cdes no vestuario referentes as partes do corpo humano, podendo ser aplicadas
em modelos derivados.

A criacdo das tabelas é um referencial para se desenvolver modelagens em nivel
individual e industrial. Ao se tratar de um nivel industrial, é imprescindivel o uso das normas
e das tabelas j& normatizadas pelo setor e de um amplo conhecimento antropométrico do

publico-alvo a ser atendido.

3.6.1 Um breve histdrico da moulage

No processo de modelagem em niveis artesanal e industrial, a moulage é uma técnica
em que se utiliza o tecido sobre o corpo ou num manequim de moulage com o intuito de
encontrar, de forma tridimensional, um vestuario que se adeque melhor ao corpo. No processo
de moulage, ha a possibilidade de se fazer os ajustes diretamente sobre o corpo, resultando,
assim, em uma melhor qualidade e em um caimento perfeito (FRAGA, 2012).

No processo de moulage, segundo Fischer (2010), a modelagem é a técnica que

envolve modelar ou dar forma a um tecido em um manequim, que é também conhecido como
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busto, ou em um modelo vivo. Neste contexto, Madeleine Vionnet (nos anos 1920) e Madame
Alix Gres (nos anos 1930) foram as primeiras estilistas de alta-costura a dedicarem seu tempo
e talento a arte da moulage. Atualmente, estilistas resgatam suas realizacdes e recriam suas

técnicas.

O tipo de planificacdo de moldes e encaixe observado nos trabalhos dos
estilistas contemporaneos parece também sofrer influéncia da genialidade da
Madeleine Vionnet, precursora da moulage, que apoiava a inovacao da
modelagem plana. Primeiramente ela modelava as roupas em um busto de
manequim, ou em uma pequena boneca para, posteriormente, planificar o
molde. Além disto, sempre buscou o aproveitamento total da matéria-prima
nos seus moldes. (ANICET; RUTHSCHILLING, 2013, p. 22, grifo do autor)

Segundo Troncoso (2013), a modelagem tridimensional faz o caminho inverso da
modelagem plana pois modifica a forma tridimensional para bidimensional. E uma técnica de
construcdo volumétrica, trabalhada sobre a forma final do busto, da manga, da gola ou no
desenvolvimento dos detalhes do vestuario. A moulage se caracteriza pela marcacéo do busto
ou manequim de modelagem com fitas que demarcam as linhas principais, com a
possibilidade de desenvolvimento de formatos de bojos, entre outras formas que podem ser
desenvolvidas.

A moulage é uma técnica que parte da sobreposi¢do e da manipulacdo do tecido sob
um busto ou manequim especifico para o desenvolvimento do vestuario (SABRA, 2009). Mas
0 processo de moulage, ap6s a construcdo da modelagem tridimensional, podera ser
planificado e passar pelo processo de digitalizacdo em CAD/CAM para a graduagdo e
producdo em série.

Segundo Spaine (2016), a modelagem tridimensional permite a visualizacdo da altura,
da largura e do comprimento do produto, pois ela poderé ser desenvolvida, diretamente, em
um manequim de moulage ou sobre o corpo do usuario. Para a elaboracdo da modelagem, é
necessario um modelista qualificado que materializara as ideias do designer.

Fraga (2016) sinaliza que as ideias do designer podem ser desenvolvidas através da
modelagem plana e da moulage ou da modelagem informatizada, que é um processo de
modelagem plana que utiliza os sistemas computadorizados (CAD) e de softwares para a
construcdo dos moldes, por meio de principios da Geometria e da Matematica que poderdo
tracar as bases dentro do sistema. Mas o profissional da area pode aliar a moulage, que é
tridimensional, a um sistema plano, podendo, ainda, aplica-lo dentro do sistema CAD. O
CAD de confeccdo € um equipamento em que o modelista desenvolve todo o seu processo

manual dentro do sistema. Ha uma migragdo do processo manual para um processo
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desenvolvido de forma computadorizada, em que o modelista alimenta o sistema com
informacdes que terdo impacto no processo de modelagem, na ampliacdo e nos mapas de

corte.

3.6.2 Modelagem computadorizada CAD

A modelagem industrial plana também pode ser desenvolvida por meio do sistema
CADI/CAM, através de softwares desenvolvidos com ferramentas especificas para a confeccdo
dos moldes, da graduacdo e do encaixe. Dentro deste sistema, podem ser criadas pec¢as bésicas
do vestuario em minutos, evitando o desperdicio de tecido no corte (HEIRICH, 2007).

Os sistemas de modelagem computadorizada para confec¢do sdo programas derivados
de outras areas como desenho e que tém o intuito de otimizar a produtividade. Estes softwares
sdo desenvolvidos para serem utilizados no processo de producdo da indudstria de confecgéo.
Desta forma, sua linguagem, sua interface e seus parametros dialogam com a &rea da
modelagem. Fraga (2012) enfatiza que, na area de modelagem, existem diversos softwares
desenvolvidos especialmente para o setor de modelagem e corte. Estes programas dinamizam
0 processo de vestuario e, dentre eles, encontram-se empresas como Lectra, Gerber,
Investronica, Moda-01, Molde.me, RZ CAD, Plotag e Audaces, entre outras.

Na area de modelagem, os softwares citados informatizam as etapas da modelagem de
vestuario e da graduacdo de moldes da inddstria de confecgcdo. Sua interface busca a maior
comunicacdo entre o usuario e o sistema. Uma série de icones, como retas, curvas, pontos,
cotas, etc., facilita o trabalho e auxilia o operador, oportunizando uma maior qualidade no
processo da modelagem (FRAGA, 2012).

Segundo Heirich (2007), o processo de modelagem desenvolvido no sistema € simples
e segue 0s mesmos principios do método de modelagem manual. Entretanto, em vez de
utilizarem uma mesa, régua, papel, lapis e tesoura na execugdo dos moldes, os modelistas
desenvolvem a modelagem através da tela do computador. O tragado € realizado utilizando-se
medidas e movimentacdo dos pontos, curvas e retas através do uso do mouse e das
ferramentas disponiveis na interface de cada sistema.

No software, é possivel desenvolver toda a modelagem, que compreende a criacdo, a
alteracdo e a corregédo. Ele simula, em ambiente digital, todas as etapas do trabalho manual de
um modelista, ou seja, faz tudo aquilo que um modelista realiza no processo manual e que

pode ser desenvolvido por meio digital (SENAI, 2016b).
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De acordo com Senai (2016b), um grande percentual das empresas no Brasil tem
adquirido e se beneficiado dessa tecnologia, empregando os sistemas computadorizados para
elaboracdo das modelagens industriais, tanto para fabricacdo de pecas do vestuario quanto
para elaboragdo dos encaixes usados nos mapas de corte. Mas Fraga (2016) sinaliza que a
grande busca da industria é inserir mais trabalho relativo e menos trabalho absoluto. O foco é
a reducdo ao maximo da quantidade de trabalhadores, reduzindo, também, as despesas com
pessoal e inserindo uma maquina para aumentar a produtividade e a lucratividade. As
tecnologias tém sido encaradas e enxergadas como o cerne da producdo. Mas o0 uso destas
tecnologias também contribui para o surgimento de novos trabalhadores, para 0s quais
demanda-se uma capacitacdo mais especifica.

Os sistemas de CAD ou DAC sdo programas utilizados também pela engenharia,
geologia e arquitetura e pelo design com o propoésito de agilizar a execu¢do do projeto. Na
confeccdo, o programa € utilizado na edicdo e correcdo de modelagens e, também, na
execucdo dos riscos marcadores (mapas de corte). Contudo, pouquissimas empresas tinham
acesso ao sistema, devido ao custo de aquisicdo do equipamento, a manutencao e a falta de
méo de obra qualificada, que se apresenta também como pré-requisitos necessarios para
implantacdo do sistema (SENAI, 2016b).

Segundo Fraga (2016), para que o CAD funcione em toda a potencialidade, é
necessaria uma capacitacdo que demande um maior grau de instrucdo e de novas
potencialidades para interagir com 0s novos processos de producgéo.

Apesar de o programa estar mais acessivel, um dos fatores que tornaram o uso de
sistemas CAD mais popular no Brasil, nos Gltimos anos, foi a criagcdo de softwares nacionais,
ja que estes, em sua grande maioria, eram estrangeiros. Além disso, estas novas versfes
apresentam uma interface que dialoga mais com o perfil do usuario do brasileiro (SENAI,
2016b).

H& vérias vantagens no uso do sistema de CAD para a criagdo de modelagens e
encaixes. Dentre elas, podem ser ressaltadas uma maior precisdo no processo de modelagem e
encaixe e a facilidade na busca e reutilizacdo de modelagens e encaixes, ja que, no CAD, 0s
moldes sdo armazenados digitalmente, o que facilita a procura para futuras reutilizacbes dos
arquivos.

CAE significa Computer Aided Engineer (Engenharia Auxiliada por Computador) e

consiste em sistemas para calculos de engenharia em projetos elaborados com a assisténcia do
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CAD. O CAM é um programa utilizado para a fabricacdo das pecas desenhadas em CAD. A
tecnologia CAD/CAM corresponde a integracao das técnicas CAD e CAM num sistema.

Pode-se citar, no caso das industrias de confec¢cdo, a maquina de corte automatico que
executa o corte das pecgas de vestuario desenvolvidas no CAD de modelagem. Sendo assim,
pode-se projetar um modelo qualquer na tela do computador e transmitir as informagdes entre
0 computador e uma méaquina (CAM) gue executa o corte da peca ou da producdo (SENAI,
2016b).

Quando todos esses sistemas estiverem interligados e administrados por um
gerenciador central, sera denominado de sistema CIM. Estes sistemas usados
simultaneamente assimilam todos os dados que sdo necessarios para o corte. Essa capacidade,
em conjunto com a diminui¢do de tempo entre a escolha de um modo de producdo e a
producéo efetiva, permite a empresa ajustar-se com mais rapidez (SENAI, 2008).

H& no mercado empresas de confeccdo que optam por terem o modelista
desenvolvendo moldes manualmente e outro profissional que opere o sistema (0 operador de
CAD) e desenvolve as demais etapas, como o processo de digitalizacdo e graduacdo. A
digitalizagéo € o processo pelo qual os moldes sdo introduzidos no sistema, por meio da mesa
digitalizadora, ou do uso de uma camera fotografica ou celular, através de um programa
especifico. A mesa digitalizadora € um equipamento que transforma a modelagem feita em
papel com tamanho natural em molde através de comandos numéricos para 0 meio digital
(SENAI, 2016b).

De acordo com Senai (2016b), neste modelo de trabalho, o operador ndo precisa ser
um modelista, mas sim uma pessoa com conhecimentos basicos de modelagem que
conseguira seguir as orientacdes do modelista.

No mercado de confeccdo, ha profissionais que desenvolvem todos os processos de
modelagem dentro do software de modelagem. Neste modelo de trabalho, 0 modelista precisa
conhecer bem o processo de criagdo de modelagem e os sistemas de produgdo em que trabalha
para, entdo, poder criar as modelagens diretamente no sistema CAD, aplicando o seu método

de modelagem, aliado a uma tabela de medidas, a ergonomia e a subjetividade do modelista.

Normalmente o processo de transicdo da modelagem manual para a
computadorizada é feito de forma parcial, ja que o modelista leva um bom
tempo para estar pronto para fazer toda a modelagem diretamente no
sistema. Dessa forma, a empresa fica por um tempo com o processo de
modelagem manual e o computadorizado acontecendo em paralelo. 1sso é
bastante comum em muitas empresas: a utilizacdo do sistema
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computadorizado de forma parcial, apenas convertendo 0 molde
desenvolvido no papel em molde computadorizado. (SENAI, 2016b, p. 21)

Fraga (2012) sinaliza que 50% do software ndo sdo utilizados porque os profissionais
que trabalham com o sistema n&o usufruem de toda a sua potencialidade, pelo simples fato de
que grande parte dos operadores ndo conhece ou ndo emprega uma técnica de modelagem
dentro dos sistemas. A medida que os profissionais de modelagem aprimoram seus
conhecimentos e perdem o medo do computador, acredita-se que o resultado com o software
podera ser mais satisfatério dentro das empresas.

Segundo Fraga (2016), as empresas de confeccdo de vestuério estdo implantando os
sistemas avancados de industrializacdo que, normalmente, aplicam-se aos sistemas de
producdo. Estas técnicas aplicam-se tanto no gerenciamento dos sistemas como no
gerenciamento tecnologico e pessoal. Mas, para a implantacdo destas tecnologias, é
necessario que as empresas de confeccdo de vestuario fagam uma andlise detalhada acerca da
sua estrutura fisica e pessoal para visualizar, de forma técnica, a necessidade de implantacdo
de tal tecnologia. E inegavel que a tecnologia funciona como uma protese para potencializar o
processo de producdo, mas é inegavel, também, que seu uso inadequado pode proporcionar
prejuizos para o setor de confeccdo. A modelagem possui aspectos técnicos e deve apresentar
uma engenharia precisa, respeitando, simultaneamente, as tolerancias relativas as normas
ergonémicas do corpo humano, dos processos de producdo, da pratica na execugdo do
trabalho enquanto artesdo, da aplicacdo e da insercdo de novas tecnologias. Junto a isso, 0
processo de valorizagdo do trabalhador passa a ser o cerne diante da implantagdo das
tecnologias, as quais 0s empresarios devem entender como um meio e ndo um fim em si
mesmo.

Fraga (2016) enfatiza que, na atual conjuntura, e para que haja sucesso na aplicacao
desta tecnologia na confeccdo de vestuario, sera necessario que se deixe de enxergar a
tecnologia de forma simplista, determinista ou como ser autbnomo e que, para que ela
funcione de forma eficaz, faz-se necessaria a contratacdo de um profissional que tenha, em

seu curriculo, repertdrio que abranja outras capacidades.

3.6.3 Zero Waste como processo de modelagem

Metodologias como o Cradle to Cradle tém sinalizado que a sustentabilidade é um

termo ultrapassado, mas ainda se tem como base para a producdo mundial a premissa da
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reducdo, da reutilizacdo e da reciclagem como parte do ciclo de vida dos produtos. Neste
sentido, uma abordagem tem sido apontada nos ultimos anos no design: o Zero Waste.

Segundo Fletcher e Grose (2011), Timo Rissanen é considerado um dos pioneiros no
desenho de roupas que geram o minimo de residuo. As autoras sinalizam que, na maioria dos
casos, os sistemas CAD podem reduzir de 10% a 20% das sobras provenientes do corte, pois
entendem que o CAD ¢ limitado a uma ldgica original, ja que trabalha com paradmetros de
eficiéncia estabelecidos por um sistema existente que executa 0s mapas e o corte dos moldes.
Neste contexto, 0 Zero Waste se apresenta como uma técnica que estabelece procedimentos
na construgdo do vestuario que comunga com o atual contexto, focado na sustentabilidade e
na moda lenta, pois se baseia na producéo responsavel.

Na confeccdo do vestuario, o desperdicio de tecido é um dos principais problemas
ambientais causados diretamente pelo setor. Apesar de ser alvo de diversos estudos e
pesquisas no que diz respeito ao desenvolvimento de produtos, a maioria dos trabalhos se
concentra no reaproveitamento de residuos téxteis ou em estratégias para a reducdo do
desperdicio por meio da otimizacdo do processo produtivo “pos-modelagem”. Poucos
estudos, sobretudo no Brasil, abordam a reducéo do desperdicio durante o processo de design,
como proposto pela abordagem Zero Waste, que alia os processos de design e modelagem
para “reduzir ou mesmo eliminar o desperdicio de tecido decorrente do encaixe e corte”
(PEREZ; MARTINS, 2012, s.p.).

Na mesma direcdo, estudos anteriores sobre consumo de moda sustentavel de
Rithschilling e Santos (2012) apontam para a tendéncia de roupas com modelagem afastada
do corpo, com o intuito de reduzir lavagens, minimizando o impacto ambiental. Neste
contexto, os autores salientam a implementacdo de abordagem sustentavel, direcionada ao
design de Moda para a proposicdo de produtos mais inovadores, duraveis e singulares,
fomentando qualidades e ampliando-se, assim, o desempenho e seus aspectos fisicos,
técnicos, estéticos e simbodlicos que se mostram como antidoto contra a obsolescéncia
programada, o descarte promovido pelo fast fashion.

Oliveira (2014) mostra, em sua pesquisa, designers que apresentam conceitos e
métodos que utilizam a modelagem plana e tridimensional como processo de concepgdo do
produto de Moda inclinado a proposicdo do Zero Waste. Neste contexto, o foco estd em
conceber e desenvolver uma pega de vestuario que corresponda aos objetivos iniciais do

projeto, com o minimo de costuras e 0 melhor aproveitamento do tecido.
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Anicet e Ruthschilling (2013) sinalizam que, neste contexto, ja é possivel, atualmente,

identificar varios designers internacionais de Moda comprometidos com essa estratégia.

Sdo apontados como expoentes internacionais Zandra Rhodes, Yeohlee
Teng, Mark Liu, Julian Roberts, Susan Dimasi, Chantal Kirby, Holly
McQuillan, Timo Rissanen, David Telfer, Jennifer Whitty, Caroline Priebe,
Carla Fernandez, Tara St James, Sam Formo e Natalie Chanin [...]. No
cendrio nacional, pode-se citar o trabalho de moda sustentavel realizado pelo
Orbitato, em Santa Catarina, e a Contextura, no Rio Grande do Sul.
(ANICET; RUTHSCHILLING, 2013, p. 23)

Os exemplos citados pelas autoras sinalizam que “cada designer-criador desenvolve o
seu jeito proprio de dar respostas a inovacdo com consciéncia ecoldgica, apesar de que, nem
sempre, sao solugdes viaveis em prét-a-porter, devido aos altos custos de criacdo e méo de
obra artesanal” (ANICET; RUTHSCHILLING, 2013, p. 25, grifos das autoras).

A Figura 13 apresenta um modelo desenvolvido por Rissanen (2013) por meio do
processo de modelagem que tenta utilizar toda a area do tecido dentro do processo de

desenvolvimento do produto, atribuindo a este novas formas e estética.

Figura 13 — Modelo de calga e modelagem de Rissanen

|

Rissanen

Fonte: Rissanen (2013).
Neste mesmo sentido, com foco na reducéo de residuos,

Julian Roberts desenvolveu um método de modelagem e o difundiu por meio
do seu livro Free cutting. O método, que tem foco no reaproveitamento,
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implica utilizar uma grande peca de tecido composta por retalhos costurados
de varios tecidos excedentes de producdo, ndo importando as diferencas de
tipo de tecido, se € plano ou malha; cor, textura, toque, caimento, se é opaco
ou transparente. Em vez de cortar o molde e “adicionar” tecido a roupa, a
roupa é a peca de tecido inteira e tomara forma com a subtracéo do tecido —
origem do nome da técnica de modelagem, Substraction cutting, que
também esta em consonancia com 0s pressupostos do Zero Waste, ou seja,
desperdicio zero. (ANICET; RUTHSCHILLING, 2014, p. 2, grifos das
autoras)

A Figura 14 apresenta 0 metodo Subtraction cutting by Julian Roberts (2018),

processo de modelagem baseado no reaproveitamento.

Figura 14 - Subtraction cutting by Julian Roberts

Fonte: Subtraction cutting by Julian Roberts (2018).

Holly McQuillan é uma designer, pesquisadora e educadora na area de design e no
desenvolvimento de modelagens com o objetivo de promover residuo zero, principalmente no
que se refere ao uso de téxteis e vestuario, conforme a Figura 15, que apresenta alguns

projetos dela.
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Figura 15 - Projetos do designer Holly McQuillan

Fonte: McQuillan (2018).

Treptow (2013) enfatiza, no desenvolvimento dos produtos de Moda, 0s processos de
criacdo, modelagem, prototipia e analise da peca, que sdo etapas nas quais o profissional de
Moda idealiza e pensa sobre como serdo desenvolvidos os produtos e em quais formas,
materiais e meios de producao.

Anicet e Riithschilling (2013, p. 20) sinalizam que “o Zero Waste (residuo ou
desperdicio zero) € uma abordagem contemporanea desde a criacdo, o desenvolvimento e a
producdo, que abrange varias metodologias que visam a prevencao e a reducdo de residuos
durante o processo produtivo”.

A modelagem deve ser idealizada de forma a ndo gerar residuos. Caso gere, o0 residuo
deve ser aproveitado na prépria peca, de forma que componha algum detalhe que faca parte
do projeto. O designer e 0 modelista precisam trabalhar juntos com o objetivo de visualizar o
produto de Moda sobre diversas Oticas, alinhado aos aspectos sustentaveis e minimizando o
seu impacto através de um ideal de ndo geragdo de residuo (R1ZZI; ANICET; MEURER,
2017).

Neste contexto,

evitar o desperdicio de tecido por meio de uma modelagem mais eficiente
desempenhou um papel importante na producdo de roupas nos tempos
historicos. A tlnica da Grécia Antiga e 0 quimono japonés eram painéis de
linhas simples que faziam a peca poder ser cortada no tecido com
pouquissimo desperdicio — isso por razfes econbmicas, pois o tecido era
caro. Entretanto, quando a moda passou a se tornar mais ajustada ao corpo,
era preciso que as partes da roupa tivessem um formato. Com a combinagéo
de linhas retas e curvas, 0s moldes agora ndo se encaixam de maneira precisa
e eficiente, o que resulta na criacdo de espacos negativos e positivos no
tecido, e sdo as pecas negativas (ou sobras) que sdo desperdicadas. (GWILT,
2014, p. 80, apud R1ZZI; ANICET; MEURER, 2017, p. 7)
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Os defensores do Zero Waste entendem que 0s espagos negativos se apresentam como
um problema na concep¢do dos produtos de Moda. Com o objetivo de melhorar o
aproveitamento do tecido, técnicas, metodologias e estudos estdo sendo utilizados por
designers e modelistas no desenvolvimento de seus projetos. Neste sentido, destacam-se as
técnicas que estimulam a ndo geracao de residuo ou que vao ao encontro do Zero Waste. Estes
estudos tém sinalizado que as formas geométricas e a criacdo de modelos de roupas com
modelagens fundamentadas nessas formas permitirdo o desenvolvimento de um produto mais
diferenciado, minimizando o desperdicio de tecido (R1ZZI; ANICET; MEURER, 2017).

Mas, para aplicar este processo de modelagem Zero Waste, é necessario conhecer as
especificidades dos tecidos e dos processos de producdo utilizados pelas micro, pequenas,
médias e grandes empresas brasileiras. Desta forma, podem ser visualizados os possiveis

entraves do processo de producéo.

3.7 ESPECIFICACOES DOS TECIDOS

Os capitulos anteriores apresentam e estabelecem as etapas e 0s processos do setor de
confeccdo. Uma das etapas € 0 mapa de corte. Mas, para executar o0 mapa de corte em toda a
sua potencialidade, é necessario conhecer a estrutura do tecido e sua dimenséo.

As fibras, durante muito tempo, foram obtidas apenas por meio de animais ou plantas
conhecidas como fibras naturais. Durante muito tempo, somente as fibras naturais — vegetal e
animal — foram utilizadas na tecelagem, até 0 momento em que houve a necessidade de se
criar o que ndo havia na natureza, o que motivou o desenvolvimento de fibras quimicas,
produzidas em laboratdrio. Desta forma, o rayon, em 1885, foi a primeira fibra produzida em
laboratorio e, dentre as fibras artificiais, € a que mais se aproxima da seda artificial
(PEZZOLO, 2009).

As fibras se dividem em artificiais, obtidas pelo tratamento da matéria-prima natural
vegetal, animal ou mineral, e as sintéticas, sintetizadas do petr6leo e do carvdo mineral.
(PEZZOLO, 2009). Com o advento das microfibras e seu uso nas estruturas dos tecidos,
passou-se a denomina-los como high tech, o que conferiu um toque mais macio em relacao as
fibras naturais, além de estabelecerem uma vantagem de serem mais durdveis, com um
colorido mais firme e intenso (SENAI, 2008). O Quadro 5 estabelece os tipos de fibras e sua

classificacéo.
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Quadro 5 - Classificacdo e os tipos de fibras

Animal Secrecdo glandular Sedas (bicho da seda)
Pelos L4, caxemira, angora e camelo

FIBRAS Vegetal Semente Algodéo
NATURAIS Caule Canhamo, juta e linho
(Encontradas na Folha Sisal
natureza) Fruto Coco

Minerais Amianto, vidro e metal

Artificiais/celulésicas: Celulose regenerada Viscose

Tém origem na celulose da
madeira ou das sementes

FIBRAS que cobrem o algodéo Derivados da celulose Cupramonio

QU”V“_CAS Sintéticas: Tém como Poliamida

(Produzidas em | origem os produtos

laboratorios) derivados de petréleo ou Poliéster
carvao

Acrilica

Fonte: Nogueira (2016).

Para o desenvolvimento do tecido, os fios sdo entrelacados num processo conhecido
como tecelagem. Nesta etapa, o fio denominado urdume é entrelacado com o da trama, em se
tratando de tecidos planos. Ja em se tratando de malharia, os seus entrelacamentos formam
colunas e carreiras. Conforme a norma ABNT NBR 13370:2017 — N&o tecido — Terminologia
(ABNT, 2017b), o ndo tecido é uma estrutura plana, flexivel e porosa, constituida de véu ou
manta de fibras, ou filamentos, orientados, direcionalmente ou ao acaso, e formados por
processos mecanicos (friccdo), ou através de processo quimico (adesdo), de processo térmico
(coesdo) ou das combinacdes de todos. Desta forma, a Figura 16 destaca as diferencas dos

tecidos.

Figura 16 - Estrutura téxtil

Tecido plano Tecido de malha Tecido ndo tecido

Fonte: Tecnologia Téxtil (2018).

A trama € um conjunto de fios que se entrelagam e cruzam transversalmente no

sentido do angulo reto, tendo como referéncia o urdume. E perpendicular as ourelas e



84

representa a largura do tecido. O urdume é um conjunto de fios paralelos que estdo dispostos
no sentido longitudinal do tecido, paralelo as ourelas e que representa 0 comprimento do
tecido (SENAI, 2008). Desta forma, a Figura 17 destaca as diferencas dos tecidos e dos seus

entrelacamentos.

Figura 17 - Estrutura téxtil de tafetd, sarja e cetim

Tafeta Sarja 2X2 Sarja 4X4 Cetim

Fonte: Maximustecidos (2018).

A Figura 18 também destaca as diferencas dos tecidos e dos seus entrelacamentos.

Figura 18 - Estrutura de malha

Fonte: Maximustecidos (2018).

Os variados tipos de tecidos tém suas restricdes no processo de corte, 0 que impacta
diretamente no estilo, no custo e na forma para ser cortado no processo de producgdo. Neste
sentido, encontram-se no mercado tecidos com diversos tipos de parametros, como sombra, pé
ou estampas. Os tecidos com sombra sdo, geralmente, aveludados ou com brilho. Ja os com
pé sdo tecidos em malharia que desfiam em uma das suas extremidades e devem ser
enfestados de forma Unica. Normalmente, sdo tecidos 100% poliéster ou 100% poliamida. Ja
nos tecidos com estampa em sentido Unico deve-se seguir o0 mesmo sentido para que as
estampas ndo fiquem de cabeca para baixo (SENAI, 2008). O Quadro 6 apresenta algumas

informacdes e particularidades sobre o0s tecidos.
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Quadro 6 - Simbologia dos tecidos

Tipos de tecido Descricéo Exemplo
Sem sentido, com direito e avesso | Visto de qualquer &ngulo, tem a Sarja normal
mesma cor e tonalidade indigo normal
Sem sentido, sem direito e avesso | Visto de qualquer angulo, tem a Popeline
mesma cor e tonalidade Oxford
Chiffon
Com sentido, com direito e avesso | Visto de angulos diferentes, muda | Sarja peletizada
de cor e tonalidade indigo soft
Veludos
Com pé, com direito e avesso O tom, o toque ou o desenho Estampadas
mudam de acordo com a inclinacdo | Personalizados
dos pelos 100% poliamida

Fonte: Liddrio (2008).

As normas estabelecem os padrdes dos tecidos e suas aplica¢cdes. O Comité de Tecidos
para Decoracdo da ABIT (2011) apresenta, na Cartilha de costurabilidade, uso e
conservacdo de tecidos para decoracdo, as normas no que tange as especificacbes dos

tecidos:

— A gramatura se configura como a relagio de massa por unidade de area. E expressa
em gramas por metro quadrado — ABNT NBR 10591:2008 — Materiais téxteis —
Determinacdo da gramatura de superficies téxteis (ABNT, 2008). A tolerancia, segundo a
norma, é de £ 5%. A gramatura em oncas (0z) é a relacdo de massa em unidade de massa em
ongas e a area expressa em jardas quadradas. Para obté-la, deve-se dividir por 33,953 a
gramatura em gramas por metro quadrado (ABNT, 2008). Oz/yd? = g/m? + 33,905 (COMITE
DE TECIDOS PARA DECORACAO DA ABIT, 2011);

— O peso linear é de extrema relevancia e usado para calcular o comprimento de um
tecido num rolo, sem a necessidade de desenrolar o material (ABNT, 2008). Peso linear =
g/m2 x largura do tecido;

— O ligamento € a forma de entrelacamento dos fios de urdume e da trama. Os béasicos
sdo tela, sarja e cetim. Em tecidos especiais, combinam-se varios ligamentos para obterem-se
efeitos diferenciados e orientar a forma de costurar a peca — ABNT NBR 12546:2017 —
Materiais téxteis — Ligamentos fundamentais de tecidos planos (ABNT, 2017a);

— A densidade de fios no tecido indica quantos fios foram alinhados por centimetro no
tecido para a sua formacdo. Um nimero menor de fios proporciona tecidos mais abertos e, por

isso, pode oferecer mais frescor, porém deve-se equilibrar com a possibilidade de
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esgarcamento na costura — ABNT NBR 10588:2015 — Tecidos planos — Determinagédo da
densidade de fios (ABNT, 2015);

— A espessura indica 0 quanto mais fino ou mais grosso € o tecido e determina a altura
do calcador na maquina de costura — ABNT NBR 13371:2005 — Materiais téxteis —
Determinacéo da espessura (ABNT, 2005);

— A resisténcia a tracdo expressa a forca que o tecido suporta até romper-se. E um
ensaio de indicativo da durabilidade do tecido — ABNT NBR 11912:2016 — Materiais téxteis
— Determinagdo da resisténcia & tragdo e alongamento de tecidos planos (tira) em
dinamometro tipo CRT (ABNT, 2016a);

— O alongamento indica o0 quanto o tecido aumenta sua dimensdo até o rompimento
(ABNT, 2016a);

— A elasticidade é a capacidade do tecido de alterar suas dimensdes mediante uma
forca e retornar ao tamanho original — ABNT NBR 12960:1993 — Tecido de malha —
Determinacéo da elasticidade e alongamento — Método de ensaio (ABNT, 1993);

— O esgarcamento em costura € um ensaio que indica se o tecido tem propensao a
abrir-se na costura mediante uma forca. E bastante importante porque pode definir se ha
necessidade de utilizar uma costura mais densa ou um tipo diferente de costura — ABNT NBR
9925:2009 — Tecido plano — Determinagdo do esgarcamento em uma costura padrdo (ABNT,
2009a);

— A resisténcia ao rasgo é um ensaio que indica a propenséo ao rasgo do tecido a partir
do impacto ou de um pequeno picote (ASTM D2261 — American Society for Testing and
Materials — Método de teste padrdo para resisténcia ao rasgo de tecidos, rasgo Unico)
(COMITE DE TECIDOS PARA DECORACAO DA ABIT, 2011). A resisténcia a abrasio
representa o quanto o tecido pode resistir ao desgaste do atrito indicando a durabilidade;

— A propensdo a formacdo de pillings é um ensaio que simula atritos que formam o
enrolamento das fibras. Os ensaios mais tradicionais sdo de caixas rotativas (ICI) e de bases
rotativas (martindale). O método martindale simula melhor o atrito tecido contra o tecido —
ABNT NBR ISO 12945-2000 — Textile determination of fabrics propensity to surface fuzzing
and to pilling part 2: modified martindale method (ABNT, 2000) —, ou seja, 0 tecido
desgastado pelo uso de corddo em posicdo inadequada. A modelagem, a costura mal
posicionada e a combinagdo com aviamentos, etc., podem gerar um desgaste acelerado pela
abrasio em determinadas partes do estofado (COMITE DE TECIDOS PARA DECORACAO
DA ABIT, 2011);
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— A repeléncia a 4gua € um ensaio que determina a capacidade do tecido de ndo
absorver liquidos, repelindo-os e evitando, assim, manchas (AATCC 22 Spray test) (COMITE
DE TECIDOS PARA DECORACAO DA ABIT, 2011);

— A solidez de cor a friccdo € importante para estampas em especial e determina a
resisténcia da cor no tecido ao atrito. Utiliza-se o crockmeter para fazer o atrito no tecido de
forma normalizada — 1SO 105-X12:2016 — Téxteis — Ensaios de solidez da cor — Parte X12:
Solidez a friccdo (ABNT, 2016b). Solidez de cor ao suor: importante para estofados onde
pode haver contato com suor (ABNT, 2016b);

— O comprimento é a metragem do tecido que deve ser determinada ap6s o seu
relaxamento. Segundo a Portaria do Conselho Nacional de Metrologia, Normalizacdo e
Qualidade Industrial (Conmetro) n° 1, de 1998 (apud COMITE DE TECIDOS PARA
DECORA(;AO DA ABIT, 2011), a tolerancia é de 2% — ABNT NBR 12005:1992 — Materiais
téxteis — Determinagdo do comprimento de tecidos — Método de ensaio (ABNT, 1992).

De todas as especificacbes, a largura do tecido € de extrema relevancia, pois ela
estabele os parametros para o desenvolvimento dos mapas e das modelagens, influenciando
no consumo das pecas. A largura é determinada ap6s um periodo de relaxamento do tecido.
Segundo a Portaria Conmetro n° 1, de 1998 (apud COMITE DE TECIDOS PARA
DECORACAO DA ABIT, 2011), a tolerancia é de 2% — ABNT NBR 10589:2006 — Materiais
téxteis — Determinacdo da largura de néo tecidos e tecidos planos (ABNT, 2006).

As normas citadas estabelecem um padrdo de testes para tecidos que serdo aplicados
na decoracdo e no setor moveleiro, mas os mesmos testes devem e podem ser aplicados nos
tecidos que serdo utilizados para a confec¢do do vestuario. E, com relagcdo as dimensdes dos
tecidos, a empresa Tear Téxtil (2018), que trabalha com tecidos para o vestuario, sinaliza que
a largura total de cada um de seus artigos se encontra nos dados técnicos do catadlogo, nos
folders ou no seu site. A empresa determina que a variacdo maxima permitida em seus tecidos
é de = 2,0% a partir do valor padrdo (nominal) indicado na etiqueta, para os artigos 100%
algoddo; de + 3% a partir do valor padrdo (nominal) indicado na etiqueta, para os artigos
indigo com stretch; e de + 5% a partir do valor padrdo (nominal) indicado na etiqueta, para o0s
artigos tintos/estampados com stretch.

A Aradefe Malhas (2018) recomenda que seus tecidos devem repousar antes do
enfesto e do corte. A empresa sugere 48h ou 72h para artigos com elastano. N&o relaxar o

tecido pode implicar em alteragdes de dimensGes, invalidando toda a modelagem
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desenvolvida. Os lotes dos tecidos ndo devem ser misturados por haver nuances diferentes. Na
producéo do tecido, procede-se a separacdo por nuances que tém as mesmas caracteristicas, e
misturar os tecidos pode causar diferenca de tonalidade na peca. Quando séo enfestadas cores
diferentes para aumentar a produtividade do corte, deve-se fazer o enfesto utilizando cores
bem distintas. Com isso, reduz-se a zero a possibilidade de mistura posterior de partes de
nuances diferentes na costura.

Segundo dados da ficha técnica da empresa Santanense (2003), determina-se que a
variagdo maxima permitida de seus tecidos planos é de + 2/ - 1,5 cm, contando com a ourela.
J& a empresa Cedro Téxtil (2018) apresenta uma variagdo final de + 2 cm, o que confere
dimensGes diferentes ao valor nominal de cada tecido. Estas especificacGes se apresentaram
como parametro para a criacdo dos mapas de corte e para mensurar 0 aproveitamento e o

consumao.

3.7.1 Risco, encaixe, enfesto e corte

A secdo de corte € uma das mais importantes dentro do processo produtivo de uma
fabrica de roupas. E o setor que processa a matéria-prima de maior custo dentro de uma
industria de confeccdo, o tecido. O desperdicio de tecidos causado pela falta de um
planejamento, associado a encaixes e cortes mal elaborados, pode causar sérias perdas para a
empresa, elevando o custo do produto (SENAI, 2008).

Segundo Fletcher e Grose (2011), o desperdicio de tecido nas confeccbes fica na
ordem de 15 a 20%, em media, ndo s6 em nivel Brasil, mas em ordem mundial. Além de
grande perda monetéria, este residuo demanda uma destinacao correta. No atual contexto, as
empresas tém enviado este residuo para lixdes (aterros sanitarios). O residuo industrial é de
responsabilidade do produtor, o que ira onerar os custos de fabricacéo.

Segundo Senai (2008), a confeccdo divide-se nos seguintes setores do processo
produtivo: PCP, modelagem, corte, costura, almoxarifado e expedi¢do. No setor de corte,
inicia-se, realmente, o processo produtivo, e nele originam-se 0s maiores prejuizos.

Molina e Resende (2006) definem que as atividades do PCP devem ser desenvolvidas
por um departamento de apoio & producdo, dentro da geréncia industrial. Este setor €
responsavel pela coordenacdo e aplicacdo dos recursos produtivos de forma a atender as
demandas e aos planos estabelecidos em niveis estratégico, tatico e operacional. Este setor

administra as informagdes vindas da engenharia do produto, da engenharia de processo e do
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marketing. A manutencdo fornece os planos de compras/suprimentos relacionados aos
estoques. Dos recursos humanos, avaliam-se as necessidades de programas de treinamento. E
as finangas fornecem o plano de investimentos e o fluxo de caixa entre os diversos setores.

O PCP desempenha uma fungdo de coordenacdo de apoio ao sistema produtivo e
ocorre em trés niveis hierarquicos, planejando e controlando as atividades produtivas. Em
nivel estratégico, ha um planejamento de producdo buscando resultados a longo prazo. No
nivel tatico, os Planos Mestres de Producdo (PMP) estabelecem os planos de médio prazo
para a producdo. No nivel operacional, estabelece uma programacdo da producdo,
administrando estoques e emitindo e liberando as ordens de compras, fabricacdo e montagem,
acompanhamento e controle da producdo em acdes de curto prazo (MOLINA; RESENDE,
2006).

No setor de corte da confeccdo, o PCP seleciona e faz o resumo dos pedidos dos
clientes da empresa; elabora a ficha ou a ordem de corte em cinco vias, arquivando uma delas;
remete uma via para o setor de modelagem; remete uma via para o setor de corte, para serem
feitos os riscos marcadores; remete uma via para o almoxarifado, para separacao e liberacdo
dos tecidos e aviamentos necessarios; recebe de volta a via remetida ao corte; confere e
registra a quantidade de pegas cortadas, o consumo real de tecido (total e por pecga) e a
quantidade de pacotes (lotes); e remete uma via para o setor de expedicdo, informando a
quantidade total de pecas e a separacdo que devera ser efetuada para cada cliente e quantas
pecas, por cor e tamanho, deverdo permanecer no estoque (SENAI, 2008).

Ap0s o desenvolvimento da modelagem, os moldes sdo enviados ao setor de corte para
se desenvolver os célculos de consumo dos modelos e os mapas de corte. O processo de
producdo de corte se divide em encaixe, risco, enfesto, corte e a separacdo (SENAI, 2008).
Mas Liddrio (2008) o divide em estocagem do tecido, risco e estudo de encaixe, enfesto,
corte, separacdo, marcacdo e estocagem dos lotes. De acordo com a estrutura e divisdo de
trabalho dentro de cada empresa, 0 encarregado do setor recebe as ordens de fabricacéo do
setor PCP; distribui, sequencia e prioriza o trabalho no setor; e controla a qualidade e
producéo.

Na etapa do risco, o riscador prepara os riscos marcadores, encaixando os moldes

corretamente e aproveitando o méximo do tecido.
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3.7.2 O encaixe

Dentro dos softwares de vestuario, encontra-se outro aplicativo que é responsavel pelo
encaixe dos moldes para a geracdo dos mapas de corte. Este aplicativo localiza a modelagem
no computador e busca as partes ou 0s componentes dos moldes para realizar o encaixe,
possibilitando uma maior economia de tempo e do material a ser cortado (FRAGA, 2012).

O encaixe se da através da colocacdo dos moldes de uma maneira que busque
economizar tecido, controlando as posi¢cdes corretas em relacdo a dire¢cdo do fio e aos
desenhos do tecido. Na execucdo do encaixe, deve-se utilizar toda a largura do tecido,
almejando um bom consumo (SENAI, 2008).

O encaixe ¢ uma marcacao feita em papel, com a largura do tecido e o comprimento
atil da mesa para o enfesto, sobre o qual sdo transportados os contornos e as marcagdes de
diferentes moldes (encaixe) correspondentes a tamanhos e/ou modelos distintos que se
repetem uma ou varias fracdes de vezes, para, por fim, coloca-lo em cima do enfesto para
posterior corte (SENAI, 2008).

Esta atividade mal executada gera sérios prejuizos, e qualquer economia € bem-vinda,
principalmente de matéria-prima, mas o mesmo processo poderd ser executado através de
riscos em miniatura. O riscador podera arquivar os moldes e manter 0s riscos sempre
adiantados a producédo dos enfestadores. Sua responsabilidade é grande, pois o custo do tecido
pode representar 50% do valor de venda (LIDORIO, 2008).

O Quadro 7 apresenta as etapas e os cuidados para a execucdo do encaixe.

Quadro 7 - Etapas e cuidados para a realizacdo do encaixe

1 - O encaixe deve comegar pela demarcacdo da area que serd utilizada para o risco. Para isso, é necessario
que o riscador consulte seu formulario de risco e sua ficha de modelagem. Neles, sera indicada a largura do
tecido que seré destinado a producdo do modelo.

2 - Assim, o papel de risco deve ser colocado sobre a mesa de corte, esquadrado em sua extremidade inicial,
com a margem de um dos lados do papel. Feito isso, o riscador faz uma linha para delimitar a lateral do risco
no mesmo sentido do comprimento do tecido.

3 - O proximo passo € medir o papel no sentido da largura, com a mesma medida do tecido, ou seja, se 0
tecido informado possuir uma largura de 1,50 metros, as margens do risco deverdo ter uma distancia de 1,50
metros entre elas. Assim, temos a margem inicial do risco e as margens determinando a largura do tecido.
Dentro desse perimetro, serda realizado todo o encaixe, obedecendo aos limites determinados pelas margens.

4 - Atente para o detalhe de medir a largura de todos os rolos de tecido para se detectar possiveis rolos de
largura menores gque o risco marcador.

5 - Outra regra de produgdo, na hora de fazer o encaixe, é que as ourelas devem ser diminuidas da largura Util
do tecido. Isso se deve ao fato de que, quando as marcas de ourelas ficam dentro do perimetro do risco, elas
aparecem nas partes cortadas do modelo. Dessa forma, podem ficar @ mostra no produto pronto como defeito.

Fonte: Senai (2016a).
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Para realizar o encaixe, o riscador deve iniciar seu trabalho na ordem de baixo para
cima, da esquerda para a direita, utilizando as pecas maiores, depois as médias e as menores
até completar as carreiras no sentido da esquerda do encaixe até finalizar todas as pecas que
fazem parte do molde ou da grade de produgédo (SENAI, 2016a). A Figura 19 apresenta as

etapas do encaixe.

Figura 19 - Etapas e processos para o encaixe

|

]
o

Fonte: Senai (2016a).

No encaixe, sdo determinados o gasto médio de tecido que incide no calculo de preco
e no custo — sendo este responsavel pelos resultados — e as demais etapas do corte e da
producéo (SENAI, 2016a).

Os encaixes podem ser divididos em:

— Encaixe par: neste encaixe, sdo distribuidas sobre o tecido todas as partes que

compdem o modelo (SENAI, 2008). A Figura 20 apresenta um mapa com um encaixe par.
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Figura 20 - Mapa com um encaixe par

14.84 Aproveitamento: 82.73% Compemento: 207.55 cm Area: 2.81 m? Rend. consumo: 104,78 cfpacate
o8 Encaixados: 34134 Largura: 160 cm Perimetro: 398580 cm Rend. paso: 0,000 gfpacote

Fonte: Adaptado de Senai (2008).

— Encaixe impar ou (Unico): a quantidade de vezes indicadas nas partes de uma
modelagem devera ser riscada pela metade (SENAI, 2008). A Figura 21 apresenta um mapa

com um encaixe impar.

Figura 21 - Mapa com um encaixe impar

Aproveitamento: 83.43% Comerimento: 400,81 cm Area: 5.44 m? Rend. consumo: 100.7 crn/pacote
Encaivados: 6454 Largura: 160 cm Perimetro: 7603.43 cm Rerd. peso: 0,000 gipscote

Fonte: Adaptado de Senai (2008).

— Encaixe misto: neste encaixe, sdo distribuidos sobre o tecido todos os moldes de
uma determinada peca (encaixe par) e outras pecas de um determinado molde (encaixe impar)

(SENAL, 2008). A Figura 22 apresenta um mapa com um encaixe misto.
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Figura 22 - Mapa com um encaixe misto

5  Aproveitamento: 80,22% Cornprirmento; 301.223 cm Area: 3,94 m? Rend. consumo: 151,61 oy pacote
Encabcacdos: 49/49 Largura: 160 cm Pesimetro; S658.5 cm Rend. peso: 0.000 gfpacote

Fonte: Adaptado de Senai (2008).

O encaixe pode ser dividido em:

— Manual com moldes em tamanho normal ou natural (LIDORIO, 2008): este encaixe
ocupa muito tempo e espago da mesa de corte, requer maior habilidade e é mais utilizado no
desenvolvimento dos protétipos (SENAI, 2016a);

— Manual com moldes em miniaturas: os moldes sdo miniaturizados, numa escala de
1:5 ou 1:3. Este estudo, feito no setor de planejamento, facilita a visdo do trabalho a ser
desenvolvido (LIDORIO, 2008);

— Computadorizado: o encaixe é obtido apds a criagdo ou digitalizacdo dos moldes no
computador. O operador indica a grade e a largura do tecido e o tempo de encaixe (LIDORIO,
2008).

De acordo com Senai (2016a), o programa executa o encaixe, segundo informacoes
inseridas pelo operador. O encaixe podera ser feito manualmente, de forma automatica ou por
analogia.

O encaixe poderd ser realizado de trés formas:

— Manualmente: deslocando-se as pe¢as no monitor manualmente;
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— Automaticamente: o computador gera o enciaxe;
— Por analogia: parte do encaixe pode ser feito manualmente e o restante, de forma
automatica (LIDORIO, 2008).

Para executar 0s encaixes, devem-se levar em consideragdo os tipos de moldes, o0s
tipos de encaixe e os tipos de enfesto. O Quadro 8 apresenta os tipos de encaixe e suas

relacdes e correlacBes dentro do processo.

Quadro 8 - Tipos de encaixe

Tipos de moldes Tipos de encaixe Tipos de enfestos
Simétricos Par, impar ou misto Par ou impar
Assimétricos Obrigatoriamente par Obrigatoriamente impar

Fonte: Liddrio (2008).

3.7.3 Métodos de risco

Apo0s 0 encaixe, as partes do molde sdo riscadas, servindo de guia para o cortador. O
encaixe pode ser realizado direto no tecido ou sobre folhas de papel em branco, com larguras
compativeis com a largura do tecido (SENAI, 2016a).

O risco no setor de corte implica em contornar os moldes distribuidos no encaixe sobre
0 papel ou sobre o tecido, observando a disposicdo correta dos moldes com relagdo a largura
do tecido e ao sentido do fio e do urdume do tecido (SENAI, 2008).

O risco pode ser dividido em:

— Risco manual direto no tecido: é executado sobre a ultima folha do tecido,
contornando os moldes, por meio de giz especial, 1apis ou caneta;

— Risco manual sobre o papel kraft gramatura 60 g/m2 ou monoldcido parametrado:
para contornar os moldes, sdo utilizados lapis ou caneta esferogréfica. Este papel é sobreposto
ao tecido. Mas algumas empresas utilizam colas, alfinetes, grampos, pesos ou fita crepe para
prender a folha de risco no tecido;

— Risco automatizado: utiliza-se um sistema CAD, sendo impresso por um plotter. O

Quadro 9 apresenta as etapas do risco automatizado.
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Quadro 9 - Etapas do risco automatizado

1 - O operador envia molde digital para o programa de encaixe.

2 - O operador executa o encaixe segundo informagdes do PCP e utilizando a modelagem previamente
digitalizada.

3 - O operador envia 0s mapas para plotagem.

Fonte: Senai (2016a).

3.7.4 Enfesto

Enfesto é o processo em que o tecido é estendido em camadas completamente planas e
alinhadas. O enfesto é feito sobre a mesa de corte, seguindo os critérios da producdo. O
enfesto ou colchdo sdo as camadas de tecidos que devem estar perfeitamente alinhadas em
uma das extremidades. A altura do enfesto € limitada pela altura do corte da maquina de corte,
de disco ou faca (SENAI, 2016a).

O enfestador é o profissional que enfesta o tecido ou o sobrepde em camadas, €, em
sua praxis, ele pode enfestar de forma manual ou com maquina de enfesto (LIDORIO, 2008).

Ja o cortador podera cortar a peca-piloto através da utilizacdo de tesoura, ou com
méaquina de lamina redonda. A principal vantagem desta maquina é a precisdo no corte, da
primeira até a ultima folha do enfesto.

E de responsabilidade do cortador checar a qualidade dos cortes e executar 0s piques e
furos necessarios @ modelagem. Um corte mal feito podera contribuir para que haja sérios
prejuizos o que tange a satde do cortador e ao custo do tecido (LIDORIO, 2008).

No enfesto, ha os seguintes fatores:

— O tecido no enfesto devera ser alinhado, se possivel, nas duas bordas;

— A tensdo no enfesto deverd ser evitada porque, apds o corte, as pegas cortadas
poderéo encolher;

— O enrugamento no enfesto provoca bolhas de ar, propiciando distor¢Bes no corte
(SENALI, 2008).

3.7.5 Os tipos de enfestos

Os enfestos par, impar, misto e escada:
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— O enfesto par é desenvolvido de forma que as folhas fiquem dispostas, direito com
direito e avesso com avesso, em sentidos opostos e num zigue-zague (SENAI, 2008). A

Figura 23 apresenta o enfesto par.

Figura 23 - Enfesto par

ENFESTO

Fonte: Senai (2008).

— No enfesto impar ou unico, as folhas ficam dispostas, direito com avesso, em um
mesmo sentido. Uma vez estendida uma folha, € preciso voltar ao inicio da mesa (do enfesto)
para recomecar a estender a folha seguinte (SENAI, 2008). A Figura 24 apresenta o enfesto
impar.

Figura 24 - Enfesto impar

ENFESTO

Fonte: Senai (2008).

— No enfesto escada, as camadas de tecido sdo dispostas em degraus, com um
determinado nimero de folhas de tecido do primeiro degrau tendo o mesmo comprimento.
Em seguida, todas as folhas de tecido do segundo degrau, com o comprimento menor que 0
primeiro. Depois, por todas as folhas de tecido do terceiro degrau, com o comprimento menor
gue o segundo. E assim sucessivamente. A Tabela 7 sugere a quantidade de folhas de tecido

de acordo com sua gramatura, pois cada tecido tem suas especificidades (SENAI, 2016a).
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Tabela 7 — Altura maxima do enfesto.

Tecido Quantidade de folhas
indigo 14 oz 100

indigo 11 oz 120

Sarja 140

Popeline 180

Lycra — lingerie 50

Helanca — lingerie 40

Fonte: Lidério (2008).

Na confeccdo, o setor de corte precisa processar varios pedidos simultaneamente.

Desta forma, as fichas técnicas, os formulérios e os documentos orientam os profissionais e

evitam o erro na transmissdo de informacdes. Para facilitar o entendimento, os simbolos da

Figura 25 permitem a identificacdo do tipo de enfesto que sera realizado. O sentido das felpas

do tecido é representado pelo desenho do simbolo (SENAI, 2016a).

Figura 25 - Simbologia para defini¢do de enfesto e posic¢éo dos tecidos

Par, impar (Misto)

Par TTTTITTIT T o
(NNANENNNNNANNNANNNRRANE]
: [ERNRENN A NN RNNARNNNRRNN]
Ilnpa[ (AR NN NNNNNNNE}
(TN AT
[NRRRRRNAN RN RN RNRNNRNN|

Sentido obrigatorio na largura

(ANENRNEN NN NN NE)
LLLL L ity
LLLL i iy

Sentido no comprimento, com felpas

Sentido obrigatoério por tamanho

Zig-Zag ou sem sentido obrigatorio

Folha a folha

Em escada

Fonte: Senai (2016a).

3.7.6 Métodos de estender o tecido — Enfesto

De acordo com Senai (2008), o enfesto é o processo pelo qual os tecidos sdo

estendidos sobre a mesa e que pode ser desenvolvido das seguintes formas:
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— Manual: é o processo pelo qual se estende o tecido sobre a mesa de corte. O tecido é
puxado folha por folha de forma manual;

— Suporte manual utilizando um desenrolador: o suporte é afixado a mesa para facilitar
0 enfesto;

— Carro manual com alinhador de ourelas: o rolo de tecido é colocado em uma
plataforma que percorre o enfesto;

— Carro automatico com cortador de pecas e alinhador de ourelas: utilizado em alta

producéo, em enfestos altos e compridos.

Para auxiliar o processo de enfesto, alguns equipamentos e métodos utilizam um
equipamento denominado enfestadeiras, podendo ser manual, dando suporte ao tecido, ao
mesmo tempo em que acerta as extremidades do enfesto através de rolos compensadores. Ja
as enfestadeiras automatizadas podem ser programadas para realizar, além das fungdes citadas
no processo manual, o corte automatico das extremidades do tecido e o transporte do operador
no equipamento (SENAI, 2008).

3.7.7 O corte na confeccao de vestuario

De acordo com Senai (2008), a sala do corte deve ser um local ventilado e iluminado e
deve ter uma mesa para corte. Além disso, deve ser um espaco suficiente para se trabalhar e
transitar entre as mesas e extremidades para manusear as pecas de tecido e um local para um
pequeno estoque de tecidos e para uma area de estoque de lotes cortados. Neste setor, ha
instrumentos e equipamentos para auxiliar o corte.

Para aferir a quantidade de residuo gerado no corte, 0 uso de balancas torna-se
essencial. Apés 0 mapa, pesa-se o risco (uma folha de enfesto), fornecendo dados para se
calcular o consumo de matéria-prima e o custo do corte. Através desta balanca de precisdo, é
possivel mensurar um determinado risco em seu comprimento e largura, realizar sua pesagem
e converter em peso 0s metros quadrados. No uso dos softwares de encaixe, € possivel
visualizar, automaticamente, o desperdicio de tecido e a area uatil da modelagem, além do
comprimento, da largura do tecido, do aproveitamento e do consumo do mapa e de cada
molde (SENAI, 2016a).
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3.8 O CONSUMO NO SETOR DE CORTE DA CONFECCAO

A producdo da confecgédo é estabelecida pela ordem de corte. Quando as informagdes
chegam ao corte, através de ordens de servigo ou de ordem de fabricagdo, o encarregado
seleciona a modelagem de um ou de varios modelos que poderao fazer parte da mesma ordem
de fabricacdo, ou seja, duas ordens de fabricacdo diferentes podem fazer parte da mesma
ordem de corte. A ordem de corte contém as informagc6es do modelo e como este modelo
devera ser cortado, sua grade de tamanho, a cor e a quantidade, mas respeitando o seu
consumo (SENAI, 2016a).

No setor de corte da confeccdo, o termo consumo é empregado de uma forma
diferenciada. Sua finalidade é estabelecer um parametro de quantidade de tecido a ser
utilizado pelo modelo. Isto significa mensurar a quantidade de matéria-prima utilizada para o
desenvolvimento de um produto, ou da grade a ser cortada (SENAI, 2008).

De acordo com Senai (2016a), o consumo real nada mais € do que o gasto de matéria-
prima e refere-se a quantidade de tecido utilizado para confeccionar um determinado produto.
Neste contexto, é extrema importancia observar, com muito cuidado, o célculo de consumo,
pois é ele que determinard o custo real do produto. No desenvolvimento do protdtipo pelas
pilotistas e pelo modelista, estes deverdo registrar o consumo. Os valores servirdo de base
para varios calculos, que irdo mensurar 0 consumo previsto de tecido, o preco e o custo da
peca.

Deve-se observar que os calculos de gasto de tecido sdo estimativas e representam
uma previsdo da matéria-prima que deverdo ser confirmados ap6s o processo de corte.

Lidério (2008) enfatiza que o consumo € o gasto por peca, que se da pelo
comprimento de tecido que se consumiu para riscar os moldes. E o comprimento varia de
acordo com a largura do tecido — quanto mais largo o tecido, menor serd o consumo,
entendendo a largura como uma medida constante. No mapa de corte, ele se apresenta como
gasto médio. Exemplo: suponha-se que um determinado mapa ou risco marcador utilizem um
tecido com largura = 1,50 m com um comprimento total do mapa de 6,60 m. Neste mapa, sera
utilizada uma grade referente aos tamanhos 38, 40, 42 e 44, com uma frequéncia de 2/38,
1/40, 1/42 e 2/44, totalizando seis tamanhos ou pacotes. O consumo sera o resultado do
comprimento do mapa, dividido pela quantidade de pecas ou pacotes riscados. Desta forma,

1,10 m seré o gasto médio de tecido por peca.
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Segundo Senai (2016a), outra forma de gerar o consumo € a seguinte: o valor do
consumo sera dado através da quantidade total de tecido utilizado nos diversos enfestos. Este
dado sera o resultado da divisdo da quantidade de pecas cortadas, como segue o0 exemplo na
Tabela 8.

Tabela 8 — Gasto médio nos enfestos.

Enfesto Gasto/m Pecas cortadas Gasto médio/m MT
1 126,50 100 1,26
2 270,70 200 1,35
3 130,00 100 1,30
Gasto: 3 enfestos 3,91
Total dividido pelos 3 enfestos 1,30

Fonte: Senai (2016a).

A Tabela 8 demonstra que o consumo médio de cada peca, ao final do corte, é de 1,30
m. Através deste resultado, o cortador poderd mensurar a quantidade de tecido e do custo de

cada peca.

3.9 O DESPERDICIO NO SETOR DE CORTE DA CONFECCAO

Segundo o Dicionario Michaelis (2020, s.p.), o termo desperdicio abrange os

seguintes significados:

1 Ato ou efeito de desperdigar; esbanjamento.

2 Ato de gastar em excesso; eshanjamento.

3 Falta de aproveitamento; perda: desperdicio de energia, de calor.
4 O que ndo se aproveita; refugo, residuo, resto.

No levantamento tedrico, a Moda tem utilizado o termo desperdicio em diversos
contextos, carregando um conceito de “falta de aproveitamento ou reaproveitamento” dos
residuos gerados, em especial nos mapas de corte, como pode ser observado nas diversas
técnicas de Zero Waste.

Mas € salutar entender que ha uma diferenca entre desperdicio no sentido de excesso e
desperdicio no sentido de aproveitamento na producdo. Para desmistificar o uso do termo
desperdicio enquanto conceito, é necessario discutir o que sao as perdas normais ou anormais
no processo produtivo. Desta forma, a luz das reflex6es de Goulart e Rosa (2004), as perdas
podem ocorrer em qualquer processo produtivo, pelas mais variadas causas e nos mais

diferentes pontos do processo. E estas perdas podem ser consideradas normais e anormais. Os
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autores apresentam definigdes de diversas fontes que entendem que a perda normal se trata do
efeito liquido desfavoravel no patriménio que surge das operacdes normais da empresa e que
sdo absorvidas pelos custos ou pelas despesas. A perda normal também se apresenta como
refugo, mas, se estiver localizada dentro das taxas planejadas pela administracdo e do seu
custo liquido, incorpora-se ao custo da producdo e ou até as perdas inerentes ao processo
produtivo, tornando-se parte do custo do produto.

Ja as perdas anormais, de acordo com Goulart e Rosa (2004), quando ndo foram
programadas, sdo perdas eventuais ou apresentam-se como aleatdrias e involuntarias ou que
extrapolam as condicOes de eficiéncia de operacdo e ou sdo aquelas que ndo fazem parte do
processo produtivo.

Mas, de acordo com Senai (2016a), é entendido como desperdicio, segundo a
instituicdo, todo gasto de matéria-prima (tecido) que foi destinada ao produto, e este gasto é
incluido no prego, mas este desperdicio ndo esta incorporado na pega. No setor de corte,
quando o risco marcador é executado, pode-se constatar que os moldes encaixados possuem

folgas entre si. A folga vai gerar uma sobra de material que representa um desperdicio.

As sobras, na industria de confeccdo, geralmente, giram em torno de 15 a
20% do tecido desperdicado por cada peca cortada. Certamente, existe uma
preocupacgdo geral com esse residuo industrial. Cada tipo de produto gera um
percentual diferente de desperdicio. Cada empresa procura maximizar o uso
do tecido, desde que ndo impligue em perda de qualidade do produto final.
Além de implicar diretamente sobre o preco, o descarte de residuo da
confeccdo gera um custo adicional, pois ndo pode ser tratado como lixo
comum. (SENAI, 20164, p. 181)

Para se calcular o desperdicio no corte, é necessario utilizar a balanca de preciséo para

mensurar a pesagem dos riscos.

Na etapa de corte do produto, é possivel fazer o levantamento do peso do
risco antes de cortar o colchdo do enfesto, para que seja calculado o seu
percentual de desperdicio real. [...] O profissional que realiza o enfesto retira
a tltima folha de tecido colocada sobre o colch&o, antes de colocar o risco,
leva até a balanca e pesa. Essa informacdo é anotada no formulario de corte,
para que seja utilizada posteriormente. O risco € colocado sobre o enfesto e
cortado. Apds o corte, o profissional separa, das folhas que ficam em cima
do enfesto, todas as partes componentes do modelo que estdo cortadas.
Depois, pesa essas partes retiradas, fornecendo assim o peso de tecido que
foi gasto. Isso pode ser feito tanto com malha quanto com tecido plano. Por
fim, basta subtrair o peso total da folha do risco pelo peso das partes cortadas
do modelo e converter em porcentagem. Entdo, pode ser encontrado o
desperdicio de tecido para o modelo produzido. (SENALI, 20163, p. 182)

A Tabela 9 apresenta um exemplo para execucédo deste calculo.
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Tabela 9 — Célculo de desperdicio.

Enfesto gasto/m Pecas cortadas
Gasto médio/m
MT

Folha de tecido do risco 300¢g

Peso das partes depois de cortadas 270 g

Desperdicio 30¢

Perda em percentual 10%

Fonte: Senai (2016a).

Através de um calculo em que 30/300 = 1/10 = 0,1, transformando-0 em porcentagem,
tem-se 0,1 x 100 = 10%. Partindo das referéncias da Tabela 9, entende-se que hé, neste
exemplo, um desperdicio de 10% nos enfestos cortados. Mas, ao se tratar de empresas que em
sua planta produtiva utilizam o Sistema CAD de Vestuario, o valor podera ser mensurado
através do proprio software em m? ou em kg. O operador de CAD devera informar ao sistema
0 peso do m? da folha de tecido, e o software executara o calculo de area e de peso que sera
apresentado na interface do programa. Nesta perspectiva, ao utilizar como exemplo o
programa de encaixe Audaces, este apresenta, em sua interface, informagdes como
aproveitamento, comprimento, area, rendimento consumo, encaixados, largura, perimetro e
redimento peso, como mostra a Figura 26.

O aproveitamento remete a porcentagem da area ocupada pelo molde ou pelos moldes
encaixados. Ja o comprimento refere-se a metragem do tecido utilizado pelo mapa. A érea
remete a area que o molde ou os moldes ocupam no encaixe. O consumo informa a
quantidade da metragem gasto por molde em um determinado comprimento de tecido. E a

largura refere-se a largura do tecido.

Figura 26 - Interface e as informages do encaixe

PLANO i H
Perds: 2077% < N . —_—
L. - .
© ) ) 00 |@® 0
Peri 4320 A5cm Q 0 @ 9 @ 00 @ 0
Ared: 375m? " 0 “ 0 4 00 44 )
oo =]
X: 279.59 Apcoveitamento: 79.23% Comprmento: 290,13 cm Area: 3.7Sm? Rend. consumo: 48.69 cm/pacote
Y:0 Encalxados: 30/30 Lagura: 160 cm Perimetro: 4320.45 cm Rend. peso: 0.000 kg/pacote

Fonte: Autor (2019).
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No caso do rendimento peso, o operador do sistema podera informar ao softaware o
peso do m? da folha de tecido. Assim, o software executard o célculo de rea e de peso que
sera apresentado na interface do programa.

No setor de corte da confecgdo, os residuos gerados sdo papéis e papeldo, retalhos de
tecidos, algodéo e poliéster e aparas de entretelas, entre outros que merecem uma destinacéo

correta, pois se tratam de um residuo industrial (SENAI, 2016a).

3.10 CARACTERIZACAO DO RESIDUO GERADO NO SETOR DE CORTE DA
CONFECCAO

No Brasil, o Decreto n° 7.404 (BRASIL, 2010a), de 23 de dezembro de 2010,
regulamenta a Lei n® 12.305 (BRASIL, 2010b), de 2 de agosto de 2010, que institui a Politica
Nacional de Residuos Solidos, cria o Comité Interministerial da Politica Nacional de
Residuos Solidos e o Comité Orientador para a Implantacdo dos Sistemas de Logistica
Reversa e da outras providéncias.

O site Tera Ambiental (2016) enfatiza que as quatro principais leis sobre o tema sao:

— Lei n° 12.305/2010 (BRASIL, 2010b) — Politica Nacional de Residuos Sélidos:
responsavel pela implementacdo de programas e mecanismos para promover a boa gestao, o
tratamento e o descarte de residuos;

— Lei n° 11.445/2007 (BRASIL, 2007) — Politica Nacional de Saneamento
Basico: regulamenta todos os setores do saneamento (drenagem urbana, abastecimento de
agua, esgotamento sanitario e residuos solidos);

— Lei n® 6.938/1981 (BRASIL, 1981) — Politica Nacional do Meio Ambiente: define,
por exemplo, que o poluidor é obrigado a indenizar os danos ambientais causados pela sua
acdo, independentemente da culpa, e que o Ministério Publico pode propor acgdes
de responsabilidade civil por danos ao meio ambiente, como a obrigagdo de recuperar e/ou
indenizar prejuizos causados;

— Decreto n° 4.074/2002 (BRASIL, 2002): dispde sobre a pesquisa, a experimentacéo,
a producdo, a embalagem e rotulagem, o transporte, 0 armazenamento, a comercializacéo, a
propaganda comercial, a utilizagdo, a importacao, a exportacdo, o destino final dos residuos e
embalagens, o registro, a classificacdo, o controle, a inspecdo e a fiscalizagdo de agrotdxicos,

seus componentes e afins, e da outras providéncias. Mas, segundo Nogueira (2016), a
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discussédo sobre os residuos sélidos no Brasil ocorreu, inicialmente, com os Projetos de Lei n°
354/1989 (BRASIL, 1989) e n° 203/1991 (BRASIL, 1991). Estas leis estabelecem o
acondicionamento, a coleta, o tratamento, o transporte e a destinagdo final dos residuos de
servicos de salde, sendo que esta Ultima teve um substitutivo da Camara dos Deputados
alterando sua ementa para instituir a Politica Nacional de Residuos Sélidos, alterando a Lei n°
9.605, de 12 de fevereiro de 1998 (BRASIL, 1998). A Politica Nacional dos Residuos
Solidos, instituida pela Lei n® 12.305/2010 (BRASIL, 2010b), traz os principios e 0s
instrumentos para o desenvolvimento da Gestdo dos Residuos Sélidos, ou seja, a Gestdo e o
Gerenciamento Integrado dos Residuos Sélidos. Segundo o site Tera Ambiental (2016), esta
Lei, conhecida vulgarmente como “Lei do Lixo”, sem duvida, configura-se como um marco
da gestdo ambiental no nosso pais.

No entanto, as agdes de responsabilidade s&o aplicadas de acordo com o tipo de
residuo ou rejeito produzido de forma doméstica ou industrial. E preciso classificar os tipos de
residuos gerados por cada setor, e esta classificacdo contribui para o desenvolvimento de
politicas e processos de destinacdo final. A ABNT NBR 10.004:2004 — Residuos solidos —
Classificacdo (ABNT, 20044, s.p.) descreve por residuos solidos os

residuos nos estados sélido e semi-sélido, que resultam de atividades de
origem industrial, doméstica, hospitalar, comercial, agricola, de servicos e de
varri¢do. Ficam incluidos nesta definicdo os lodos provenientes de sistemas
de tratamento de agua, aqueles gerados em equipamentos e instalacfes de
controle de poluicdo, bem como determinados liquidos cujas particularidades
tornem inviavel o seu lancamento na rede publica de esgoto ou corpos de
agua, ou exijam para isso solucGes técnicas e economicamente inviaveis em
face a melhor tecnologia disponivel.

Neste contexto, o residuo da confec¢do é classificado como classe 1l A = ndo perigoso
e nao inerte, que estd ligada a nao periculosidade do residuo e associada as caracteristicas
decorrentes das propriedades fisicas, quimicas ou infectocontagiosas que podem apresentar
riscos a salde publica, provocando ou acentuando, de forma significativa, 0 aumento da
mortalidade ou a incidéncia de doencas e/ou risco ao meio ambiente.

A ABNT NBR 10.005:2004 — Procedimento para obtencdo de extrato lixiviado de
residuos solidos (ABNT, 2004b) estabelece os requisitos exigiveis para a obtencéo de extrato
lixiviado de residuos solidos, buscando diferenciar os residuos classificados pela ABNT NBR
10.004:2004 (ABNT, 2004a) como classe | — perigosos e classe Il —ndo perigosos.

A ABNT NBR 10.007:2004 — Amostragem de residuos sélidos (ABNT, 2004c¢) fixa os

requisitos exigiveis para amostragem de residuos sélidos atraveés da preparacdo para
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amostragem, estabelecendo as linhas basicas que devem ser observadas, antes de se retirar
qualquer amostra, com o objetivo de definir o plano de amostragem (objetivo da amostragem,
numero e tipo de amostras, amostradores, local de amostragem, frascos e preservacdo da
amostra). O objetivo da amostragem € a coleta de uma quantidade representativa de residuo,
visando a determinar suas caracteristicas quanto a classificacdo e aos métodos de tratamento,
etc.

A ABNT NBR 11174 — Armazenamento de residuos classes Il — ndo inertes e Il —
inerte (ABNT, 1990) fixa as condices exigiveis para obtencdo das condi¢cbes minimas
necessarias ao armazenamento de residuos classes Il — ndo inertes e 11l — inertes, de forma a
proteger a salde publica e 0 meio ambiente.

No setor de corte da confecc¢do, os residuos gerados (retalhos) apresentam-se em maior
quantidade e volume no ambito dos residuos solidos téxteis na confeccdo. Atualmente, as
empresas tém adotado a prética de separacdo desses retalhos, no momento do corte, pelo
tamanho, cor e tipo da fibra utilizada — neste caso, natural ou quimica —, o que facilita e
contribui para o desenvolvimento de processos para a destinacdo final adequada deste residuo
(NOGUEIRA, 2016).

A Lei é abrangente e, além dos residuos, agrega as politicas sociais, a geracdo de
emprego, a politica econdmica, a politica industrial, o incentivo de uma producgdo mais limpa,
as politicas sanitarias e os impactos ambientais em nivel nacional, entre outros. Mas é
relevante salientar que, segundo Teixeira (2015), as legislacGes se aplicam de acordo com o
porte da empresa, 0 volume de residuo gerado e o grau de periculosidade do residuo gerado.

No entanto, a CNI/ABIT (2017) apresenta as iniciativas como aspectos regulatorios
que afetam o setor téxtil e de confeccdo brasileiro. Estas resolucdes federais se referem a
responsabilidade ambiental, a qual empresas téxteis e de confeccdo estdo sujeitas para se
adequarem as condicGes sociais, econdmicas e ambientais. Elas deverdo ser aplicadas de
acordo o perfil da empresa e o porte e a caracterizacdo do residuo gerado.

Neste sentido, ao estabelecer uma relacdo das normas com a confecgédo, em especial

referindo-se a modelagem, ao corte e ao residuo gerado no corte, vale ressaltar:

— Lei n® 6.938/1981 (BRASIL, 1981): busca assegurar condi¢fes de desenvolvimento

socioecondmico no pais por meio da preservacao, melhoria e recuperacdo do meio ambiente.

Esta lei define a cadeia téxtil e de confeccdo como potencialmente poluidora
de grau médio pelas seguintes atividades: beneficiamento de fibras téxteis,
vegetais, de origem animal e sintética; fabricacdo e acabamento de fios e
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tecidos; tingimento, estamparia e outros acabamentos em pecas do vestuario
e artigos diversos de tecidos. (CNI/ABIT, 2017, p. 42)

— Lei n® 10.165/2000 (BRASIL, 2000): institui o exercicio regular do poder de policia
conferido ao Instituto Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis
(Ibama) para controle e fiscalizacdo das atividades potencialmente poluidoras e utilizadoras
de recursos naturais. Neste contexto “a cadeia téxtil e de confecgdo é passivel de taxacdo com
indice médio de atividade potencialmente poluidora” (CNI/ABIT, 2017, p. 42).

— Lei 12.305/2010 (BRASIL, 2010b): institui a responsabilidade compartilhada dos
geradores de residuos: fabricantes, importadores, distribuidores, comerciantes, o cidadao e
titulares de servicos de manejo dos residuos sélidos urbanos na logistica reversa dos residuos
e embalagens pré e pos-consumo. S&o atributos individualizados que buscam minimizar a

quantidade de residuos e rejeitos decorrentes do ciclo de vida dos produtos.

Produtos téxteis ndo estdo contemplados nesta Lei no que se refere a sua
submissdo imediata ao regime de logistica reversa, como pilhas ou pneus.
Porém, foi a partir deste dispositivo legal que todos se tornaram
corresponsaveis pelo ciclo de vida do produto e, consequentemente, por seu
descarte correto. (CNI/ABIT, 2017, p. 44)

— Resolugdo n° 4.327/2014 (BRASIL, 2014): dispde sobre as diretrizes do
estabelecimento e na implementacdo da Politica de Responsabilidade Socioambiental pelas

instituicdes financeiras e demais institui¢cOes autorizadas a funcionar pelo Banco Central.

Esta Resolucgdo prevé que qualguer empresa, o que inclui aquelas do setor
téxtil e de confeccdo, que possua um relacionamento significativo com
instituicbes financeiras, quer por meio de financiamentos, empréstimos,
leasings, ou qualquer servico financeiro, seja questionada sobre suas praticas
socioambientais. Assim, além de informagfes financeiras, devem também
apresentar conteudo atualizado sobre agbes sociais e ambientais,
formalizando, de maneira transparente, a divulgacdo destes dados.
(CNI/ABIT, 2017, p. 45, grifo do autor)

Ja em nivel internacional, conforme a CNI/ABIT (2017), ha trés regulamentos
obrigatorios no que diz respeito aos artigos téxteis e confeccionados, buscando, neste sentido,
a seguranca quimica e fisica do produto a ser exportado para os Estados Unidos e para a
Unido Europeia. Mas, no Brasil, exigem-se, também, informacdes especificas de composi¢do

e tratamento que devem estar explicitadas nas etiquetas e/ou embalagens dos produtos.

— A seguranga do vestuario infantil (Estados Unidos):
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O certificado de conformidade de produtos infantis, Children’s Products
Certificate (CPC), é exigido pelo governo estadunidense aos fabricantes
nacionais e importadores de brinquedos, vestuario e demais produtos
direcionados ao publico infantil. Os ensaios devem ser feitos em laboratdrios
acreditados pela comissdo de seguranca do produto, Consumer Product
Safety Commission (CPSC). No que tange ao vestuério, sdo exigidos ensaios
de flamabilidade de roupas em geral e pijamas, de seguranca fisica e de
seguranca quimica do produto téxtil e de seus componentes — ha limites
definidos para o teor de chumbo e ftalatos, por exemplo, o que inclui
vestuario e roupas de dormir. (CNI/ABIT, 2017, p. 45)

— A seguranga fisica infantil (Unido Europeia):

Todo produto comercializado na Unido Europeia deve ser considerado
seguro. Em relacdo as roupas, a norma EN 14682 de Seguranca das
Especificacdes de Pecas de Vestuario, Fios e Fitas em Roupas Infantis se
aplica a artigos destinados a criancas de até 14 anos e determina,
principalmente, a prevengdo de risco de estrangulamento por corddes.
(CNI/ABIT, 2017, p. 47)

Outra certificacdo importante é a de fornecedores da Associacdo Brasileira do Varejo
Téxtil (Abvtex). Esta certificacdo permitir ao varejo certificar e monitorar seus fornecedores e
subcontratados quanto as boas praticas de responsabilidade social e relacfes de trabalho. A
certificacdo visa a monitorar as praticas ligadas ao trabalho infantil, ao trabalho forgado ou
analogo ao escravo, ao trabalho estrangeiro irregular, a discriminacdo, ao abuso e assédio, a
salde e seguranca do trabalho, ao monitoramento e a documentacdo e a compensacao, entre
outras. Neste contexto, as empresas certificadas tornam-se aptas a fornecer aos varejistas
téxteis associados a Abvtex.

Nesta mesma linha, o site Tera Ambiental (2016) apresenta quatro leis basicas sobre
tratamento de residuos que as grandes empresas precisam saber. Elas estabelecem que todo
residuo, doméstico ou industrial, deve ser processado apropriadamente antes da destinacdo
final, ou seja, o residuo precisa de tratamento.

N&o havendo a possibilidade de uma reutilizacdo ou de uma reciclagem, o residuo sera
caracterizado como “rejeito” e devera ser enviado para 0s aterros sanitarios, ou aterros
industriais, e, entre outros casos, para coprocessamento, incineracdo, etc. A Lei ainda
determina no sistema a adogdo de uma responsabilidade compartilhada. Desta forma, o poder
publico, o setor empresarial e a populacdo sdo responsaveis pela efetividade e aplicacdo da
Politica Nacional de Residuos Sélidos.

Para atender a estes principios, foram criadas puni¢fes para aqueles que descumpram
as normas de gerenciamento dos residuos sélidos, e os que infringem estas leis estéo sujeitos a
punicdes da Lei de Crimes Ambientais — Lei n° 9.605/1998 (BRASIL, 1998). As penas
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variam de multas até reclusdo e detencdo. Diante desta responsabilidade, as empresas
precisam estar cientes para se adequarem a legislacdo ambiental. E legislacdo ambiental
abrange os niveis federal, estadual e municipal, regendo o Sistema de Gerenciamento de
Residuos, que envolve o armazenamento, a coleta, o transporte e o tratamento até o descarte e
a destinacdo correta dos residuos. Mas cabe ressaltar que a Lei Municipal ndo podera ser mais
permissiva que uma Lei Estadual ou Federal, mas podera exercer um carater mais restritivo
(TERA AMBIENTAL, 2016).

Segundo dados da CNI/ABIT (2017), a producdo média da confeccdo brasileira gira
em torno de 8,9 bilhdes de pecas, incluindo vestuario+meias e acessorios+cama, mesa e
banho. A rotatividade do consumo, aliada a quantidade do volume de pecas produzidas a
curto, médio e longo prazos, configura-se como um impacto significativo no meio ambiente,
e, no atual contexto, cabe desenvolver e aplicar politicas e pesquisas voltadas para a reducéo

de residuos dentro do processo de producéo.
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4 MATERIAL E METODOS

4.1 ETAPAS DA PESQUISA

A metodologia aplicada na pesquisa estabeleceu o uso da abordagem quantitativo-
descritivo, com base nas investigacGes empiricas cuja principal finalidade é a de delinear e
analisar as caracteristicas dos fatos, por meio da avaliagdo, ou do isolamento de variaveis
principais. Junto a esta metodologia, o uso da falseabilidade como método cientifico
apresenta-se relevante, pois contrape o método de inducdo, que pressupde verdades
universais que buscam estabelecer e promover uma logica segundo a qual os erros sdo
baseados em pressupostos singulares e podem se apresentar como alicerce para verdades
universais.

A partir deste contexto, e através de um levantamento bibliografico, demarcou-se o
estado da arte no que diz respeito ao design e delinearam-se 0s processos de corte e dos
mapas, 0 uso das tecnologias na confeccao, a geracdo de residuos e o desenvolvimento das
modelagens para servirem de base para mensurar e avaliar os resultados diante da hipotese da

tese.

4.2 SELECOES DOS MODELOS, MODELAGENS, SEGMENTO E ALGORITIMO DE
ENCAIXE

Para a proposi¢do dos modelos, das modelagens e dos parametros de alteracGes, foram
realizadas reuniGes com quatro especialistas da area de Moda — dois analistas de Tecnologia e
duas professoras do IFSULDEMINAS.

As primeiras reuniGes aconteceram nos seguintes dias: 10/12/2018, com o analista de
Tecnologia Rafael Faria; 3/12/2018, com o analista de Tecnologia Juliano Rodrigues;
9/10/2019, com a professora do Curso Superior de Moda do IFSULDEMINAS Patricia
Aparecida Monteiro; e 13/11/2018, com a professora do Curso Superior de Moda do
IFSULDEMINAS Vanessa Mayumi lo. Nas reunides, foram levantadas as sugestdes acerca
dos modelos, do segmento e das tabelas para serem utilizadas na pesquisa.

Nas reunides, foram selecionados 24 modelos e modelagens mais utilizadas pelo setor

de confeccdo. No segmento, optou-se pelo feminino por se tratar do maior mercado
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consumidor e com 0 maior nimero de pegas por segmento. Estes modelos s&o apresentados
no Quadro 10.

Quadro 10 - Modelagens para teste

1 | Blusa de malha 13 | Saia godé duplo curta
2 | Calca jeans feminina 14 | Saia godé simples
3 | Calga jeans feminina skinny 15 | Saia jeans

4 | Calga social feminina 16 | Saia nesga

5 | Calca social feminina skinny 17 | Saiareta

6 | Calcinha 18 | Short jeans

7 | Colete 19 | Top

8 | Jaqueta 20 | Tubinho

9 | Paletd 21 | Vestido de alca
10 | Saia de babado 22 | Vestido de festa
11 | Saia envelope 23 | Vestido envelope
12 | Saia evasé 24 | Vestido evasé

Fonte: Autor (2019).

Para o desenvolvimento da modelagem e dos mapas, foi utilizado um sistema CAD
lider no mercado brasileiro de confeccdo, nas versbes 7 e 10 do software. O software em
questdo gera mapas de corte de forma automatizada, retirando, assim, a responsabilidade ou a
dependéncia da habilidade do encaixe manual e do riscador. Nestes mapas, foram utilizados
parametros de tempo de encaixe, repeticdo, grade de corte, largura do tecido, largura de

ourela, margem e uma série de modelagens e suas varia¢es de tamanho.

4.3 CRIACAO DA MODELAGEM NOMINAL, MODELAGEM BASEADA NO ZERO
WASTE E MODELAGEM BASEADA NO CONSUMO

Apb6s o levantamento dos modelos, foram desenvolvidas as modelagens nos
respectivos métodos Nominal e baseado no Zero Waste e no Consumo.

O primeiro molde foi denominado como modelagem Nominal, em que se estabeleceu
0 primeiro parametro para avaliagdo dos moldes. Suas medidas estdo de acordo com o
tamanho 40, sugerido no livro O pulo do gato: modelagem industrial feminina, método de
planificacdo do corpo e desenvolvimento de bases (FRAGA, 2012), e com as medidas do
manequim de moulage da empresa Draft Manequins.

O segundo molde foi denominado como modelagem baseada no Zero Waste. Este

molde teve um aumento de 1,2 cm nas circunferéncias do busto, cintura e quadril e de 0,6 cm



111

nas circunferéncias das mangas, joelho e tornozelo. Os ajustes tiveram o objetivo de aumentar
a area do molde, propondo uma melhora no aproveitamento.

O terceiro molde foi denominado como modelagem baseada no Consumo. Este molde
teve uma diminuigéo de 1,2 cm nas circunferéncias de busto, cintura e quadril e de 0,6 cm nas
circunferéncias das mangas, joelho e tornozelo. Os ajustes tiveram o objetivo de diminuir a
area do molde, propondo uma diminui¢cdo no aproveitamento.

As alteracBes aconteceram nas circunferéncias dos moldes e ndo nos comprimentos,
pois a alteragcdo no comprimento implicaria em uma mudanga no consumo e no mapa, 0 que
tornaria mais dificil apresentar e estabelecer uma comparacdo entre a modelagem Nominal e
as baseadas no Zero Waste e no Consumo.

Os ajustes de aumento e reducdo dos moldes foram estabelecidos através das reunides
com os profissionais da area e por meio do levantamento bibliografico que apresenta estas
tolerdncias, que fazem parte do referencial teérico apresentado nas tabelas da empresa
Santista, que estabelece aumento e diminuicdo na ordem de 2 cm nas circunferéncias de
busto, cintura e quadril e uma diminuicdo e 1 cm nas circunferéncias das mangas, do joelho e

do tornozelo.

4.4 MAPAS DE CORTE

4.4.1 Primeiro parametro para avaliacdo dos métodos de modelagem nos mapas de corte

A primeira avaliagdo dos mapas se estabeleceu através de um encaixe automatico com
a modelagem tamanho 40 Nominal. A partir dela, foram mensurados o comprimento, 0
consumo e o aproveitamento. tornando-se um referencial para os demais mapas.

O mesmo parametro de encaixe foi submetido na modelagem baseada no Zero Waste e
na modelagem baseada no Consumo. Desta forma, conferiu-se 0 mesmo comprimento do
tecido e consumo, com o objetivo de que 0s mapas mantivessem 0 custo e 0 comprimento de
tecido indicado pelo primeiro mapa tamanho 40 Nominal, replicado no segundo modelo
tamanho 40 (baseado no Zero Waste) e no terceiro modelo tamanho 40 (baseado no
Consumo).

Este parametro foi estabelecido para facilitar o célculo, entendendo que todas as

empresas gastariam a mesma quantidade de tecido para desenvolver o mesmo modelo, fato
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que ndo é verdade, pois as empresas podem desenvolver a propria tabela de medidas de
acordo com seu publico, o que confere tamanhos iguais com dimensdes diferentes.

As larguras dos tecidos nos mapas foram de 160 cm, e neles estabeleceram-se margens
de 1 cm. Todos os encaixes tiveram a duragdo de trés minutos e foram repetidos trés vezes
para avaliar o melhor aproveitamento, o consumo e 0 comprimento do mapa.

Este parametro estabeleceu qual seria a melhor modelagem no quesito

aproveitamento.

4.4.2 Inconsisténcia no uso do CAD

Durante a pesquisa, 0 autor desta tese, que também & designer e modelista,
desenvolveu uma modelagem de cal¢a com a técnica do Zero Waste e a submeteu ao encaixe
automatico do CAD. O primeiro problema ocorreu quando o software ndo conseguiu replicar
no encaixe automatico o mesmo resultado da modelagem Zero Waste, ndo retornando uma
solucdo igual ou superior a desenvolvida pelo designer. Este teste foi obtido utilizando uma
versdo do software de modelagem e encaixe 15 - 15.00.02.40. Os resultados mostraram que 0
programa aumenta o gasto, o custo e a metragem de tecido.

Este resultado ndo inviabilizou a tese, mas obrigou o autor a utilizar outra forma para
validar a hipotese. Assim, para fortalecer a tese, utilizaram-se como referencial para validar 0s
testes 0 m? estabelecido por cada area do molde e as areas definidas nas grades dos mapas de
corte, entendendo que, quanto maior a area de molde, maior serd o kg utilizado por pega.
Neste contexto, as areas dos moldes foram utilizadas como comparativo entre os métodos de
modelagem, os mapas de corte e as areas dos moldes estabelecidos em cada método.

A partir da solucdo retornada pelo encaixe automatico do software, objetivou-se o
desenvolvimento dos artigos intitulados “A aplicagdo do Zero Waste dentro do CAD de
confeccdo — Um comparativo e uso do encaixe automatico para avaliar a eficicia do software
Audaces na geragdo de mapas com zero residuo solido” e “A aplica¢ao do Zero Waste dentro
do CAD de confeccdo — Um comparativo e uso do encaixe automatico para avaliar a eficacia
do software Gerber na geracdo de mapas com zero residuo s6lido”. Os artigos representam as

solugdes retornadas por cada algoritmo de encaixe.
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4.4.3 Parametros e avaliacdo dos mapas de corte

Para avaliar o emprego do Zero Waste frente a pragmatica do Consumo, estabeleceu-
se um comparativo entre 0s mapas de corte através das grades utilizadas na confecc¢do do
vestuario.

A modelagem Nominal foi submetida a um encaixe com a largura dos mapas de 160
cm, margens de 1 cm e grade de 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44. A grade foi submetida ao encaixe
automatico com um tempo especificado de trés minutos e repetida trés vezes, para avaliar o
comprimento e o consumo. A modelagem Nominal e seus mapas mostram dados de
comprimento, consumo, aproveitamento e area dos moldes que sdo os referenciais para
mensurar a quantidade de tecido utilizado e se apresentam como base para as comparacgoes.

Neste mesmo contexto, a modelagem baseada no Zero Waste foi submetida a um
encaixe com a largura dos mapas de 160 cm, margens de 1 cm e grade de 1/38, 2/40, 2/42 e
1/44. A grade foi submetida ao encaixe com um tempo especificado de trés minutos e repetida
trés vezes para avaliar o comprimento e o consumo. A modelagem baseada no Zero Waste e
seus mapas mostram dados de comprimento, consumo, aproveitamento e area dos moldes que
séo os referenciais para mensurar a quantidade de tecido utilizado e se apresentam como base
para as comparagOes entre a modelagem baseada no Zero Waste e a modelagem baseada no
Consumo.

Neste mesmo sentido, a modelagem baseada no Consumo foi submetida a um encaixe
com a largura dos mapas de 160 cm, margens de 1 cm e grade de 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44. A
grade foi submetida ao encaixe com um tempo especificado de trés minutos e repetida trés
vezes para avaliar o comprimento e o consumo. A modelagem baseada no Consumo e seus
mapas mostram dados de comprimento, consumo, aproveitamento e area dos moldes que séo
os referenciais para mensurar a quantidade de tecido utilizado e se apresentam como base para
as comparagdes entre a modelagem baseada no Consumo frente & modelagem baseada no
Zero Waste.

Nas modelagens de pecas de vestuario de pequena dimensdo, aplicaram-se a grade de
2/38, 4/40, 4/42 e 2/44, a mesma largura de tecido, margem, tempo e repeticdes dos testes
acima.

Nos mapas em que foram aplicadas as grades de corte nos respectivos métodos,
mensuraram-se 0s resultados do comprimento dos mapas para serem aplicadas neles,

posteriormente, uma média e uma comparagdo entre 0s respectivos métodos.
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Os mapas e o0s levantamentos das areas dos moldes foram supervisionados nos
seguintes dias: 7/2/2019, pelo analista de Tecnologia Rafael Faria; 14/2/2019, pelo analista de
Tecnologia Juliano Rodrigues; 20/2/2019, pela professora do Curso Superior de Moda do
IFSULDEMINAS Patricia Aparecida Monteiro; e 29/1/2019, pela professora do Curso
Superior de Moda do IFSULDEMINAS Vanessa Mayumi lo.

Este parametro estabeleceu qual seria 0 melhor mapa de corte no que diz respeito ao

melhor comprimento e consumo.

45 AVALIACAO E COMPARACAO ENTRE AS AREAS DAS MODELAGENS
NOMINAL, BASEADA NO ZERO WASTE E BASEADA NO CONSUMO

Esta avaliacdo se estabeleceu através da informacdo apresentada na interface do
software de encaixe, que mostra as areas em m? utilizadas em cada molde dentro dos métodos
das modelagens tamanho 40 Nominal, baseada no Zero Waste e baseada no Consumo.

Este pardmetro estabeleceu a informacéo sobre qual método de modelagem demanda

uma menor area em seus moldes.

4.6 AVALIACAO E COMPARACAO ENTRE OS MAPAS DE CORTE E AS AREAS DOS
MOLDES

Apesar de ndo retornar a melhor solucdo, o algoritmo de encaixe ndo desconfigura a
hipdtese principal da tese, mas mostra que sé os mapas gerados dentro do encaixe automatico
do CAD néo daréo o respaldo e o aporte suficiente exigido pelo autor para validar os testes.

Neste contexto e ao final da pesquisa, estabeleceram-se uma média entre as areas em
m? dos moldes e uma comparacio com as areas em m? do comprimento dos mapas para
mensurar se ha alguma discrepancia entre as areas dos moldes e os comprimentos dos mapas

no que diz respeito ao residuo gerado.
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO

A partir do percurso sinalizado pelo referencial teorico, acerca dos pontos nevralgicos
do design, faz-se necessario entender que as correntes funcionalista e do styling, nos dias de
hoje, se apresentam como metodologia capitalista e, partir dai, ddo o direcionamento da tese
para contribuir com o entendimento da dualidade em dar formas materiais a conceitos
intelectuais que se encontram amarrados dentro do desenvolvimento do projeto e da producao.

Apesar de o Cradle to Cradle se apresentar como uma nova percepcao para o design e
sinalizar que a sustentabilidade ¢ um termo ultrapassado, deve-se entender que o setor de
confeccdo apresenta diversas limitacGes. Trata-se de um setor dominado por micro e pequenas
empresas, que geram um grande nimero de empregos, mas que, a0 mesmo tempo, &
extremamente fragilizado. Os custos tornam-se um ponto fragil do setor, e, na atual
perspectiva, é inviavel implantar uma metodologia que abranja uma concepgao de produtos
alinhados com uma perspectiva do “berco ao berco”. Desta forma, o termo sustentabilidade
ainda se aplica ao setor, e pensar a reducdo dos residuos sélidos na area de corte ou ordenar
uma modelagem ao Consumo poderd dar uma maior perspectiva em curto, médio e longo
prazos na geracao dos residuos e atender a ideia de “aproveitamento”.

O Zero Waste também se apresenta como uma pratica voltada ao design, mas
subordinada a uma cultura da estética e do valor, com um discurso voltado & sustentabilidade
e propondo a reducéo de desperdicio de matéria-prima.

A partir deste pressuposto, evitam-se o desperdicio ou a perda anormal do tecido,
através de uma modelagem mais eficiente e que desempenhe um papel importante na
producdo das roupas, o que prega o Zero Waste. Nos tempos histdricos, segundo o0s
pesquisadores e defensores do Zero Waste, a tunica da Grécia Antiga e 0 quimono japonés
eram painéis de linhas simples que faziam a peca poder ser cortada no tecido com
pouquissima perda. Quando a moda passa a se tornar mais ajustada ao corpo, se apresenta de
forma mais sinuosa. Assim, as linhas retas e curvas dos moldes ndo se encaixam de maneira
precisa e eficiente, 0 que resulta na criacdo de espagos negativos (sobras ou desperdicio). Os
pesquisadores relatam que estes espacos negativos se tornam residuos que, se forem
rejeitados, ttm como berco final 0 meio ambiente. Eles estabelecem uma ideia de que o Zero
Waste melhora o aproveitamento dos tecidos, sendo uma alternativa para a confeccdo. Por
isso, alguns designers e modelistas tém utilizado esta técnica, através do uso de formas

geométricas e contribuindo para a criacao de pecas diferenciadas.
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No levantamento tedrico, o termo desperdicio é conceituado e empregado a falta de
aproveitamento ou reaproveitamento nos mapas de corte, como se pode observar nas diversas
técnicas de Zero Waste. Mas o autor desta tese sinaliza que, na pesquisa, 0 termo emprega o
significado de excesso ou eshanjamento, o que o Zero Waste propde. Este posicionamento
parte do fato e do entendimento de que, nos mapas de corte das confec¢bes, € comum as
empresas entenderem o consumo como o referencial real para se estabelecer o quanto
representa o custo e o consumo (metragem) do tecido no vestuario. E, neste consumo,
empregam-se todos os retalhos gerados nos mapas de corte. Com isso, o custo do retalho é
repassado para o cliente, tornando o retalho uma perda normal e ndo anormal, pois o cliente
paga pelo consumo da peca e ndo pela area real utilizada pelo molde, o que torna irrelevante o
desperdicio no contexto de aproveitamento. Mas é salutar entender que o uso do conceito
desperdicio voltado para a falta de aproveitamento se evidencia e se torna mais preocupante
para as empresas de confeccdo, pois, através do Marco Legal 12.305 (Lei de Residuos Sélidos
de 2010) (BRASIL, 2010b), é apresentado um novo custo a ser inserido no produto,
introduzindo a responsabilidade do residuo ao produtor, seus passivos ambientais gerados na
producéo e a disposi¢édo final do residuo ou rejeito, mesmo tratando-se de um residuo classe Il
A e néo inerte.

Na pesquisa, empregam-se perdas normais e anormais, pois, na metodologia utilizada
para avaliacdo, se estabelece uma comparacgédo entre as modelagens baseadas no Consumo e as
modelagens baseadas no Zero Waste, delineando e permitindo o uso deste conceito, que €
comum & Contabilidade de Custos.

Os parametros adotados na tese estdo de acordo com o0s processos utilizados na
confeccdo e foram testados e alinhados a teoria do Zero Waste e do Consumo para avaliar a
eficacia de cada um deles. Através do aproveitamento (Zero Waste) e da pragmatica do
Consumo como processos de modelagem, buscou-se mensurar seu impacto nos mapas de
corte, avaliou-se a reducdo de residuos e mensuraram-se 0 custo e 0 consumo da matéria-
prima.

Para mensurar e apresentar os valores dos resultados acerca dos moldes, o programa
utilizado mostra a area que o molde ocupa em m? A Figura 27 apresenta um mapa

desenvolvido através do software de encaixe automatico.
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Figura 27 - Mapa desenvolvido pelo encaixe automatico tamanho 42

-- :
g »

Aprovetamento: 90.43% | Compnmento: 123.3 om Areaz 1.57 m@ Rend. consumo: 123.3 omypacote (0% de perda)
Encatados: 23/23 Largura: 141 om Penimatro: 2256.54 cm Rend. peso: 0 kg/pacote (0% de perda)

Fonte: Autor (2019).

Desta forma, e a partir deste contexto, 0 mapa apresentado na Figura 28 foi executado

manualmente dentro do programa de encaixe.

Figura 28 - Modelagem de calca Zero Waste, tamanho Gnico ou 42

q a2z Il ‘
Aprovetamento: 100.00%  Comprimento: 111.5 ¢cm Area: 1.57 m? Rend. consumo: 111.5 cmypacote (0% de perda)
Encacados: 23/23 Largura: 141 cm Perimetro: 2256.54 cm Rel_r‘id. peso: 0 kg/pacote (0% de perda)

Fonte: Autor (2019).
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O que se pode observar é que, independentemente do aproveitamento do tecido, a area
do molde é a mesma e, no encaixe manual frente ao encaixe automatico, na perspectiva da
modelagem Zero Waste, o designer apresentou um melhor resultado. A Tabela 10 mostra os

resultados dos encaixes manual e automatico.

Tabela 10 — Molde, encaixe manual e encaixe automatico.

Comprimento (cm)  Largura (cm)  Aproveitamento  Area do molde

Modelagem CAD 111,5 141 100% 1,57 m?
Encaixe manual 1115 141 100%
Encaixe automético 123,3 141 90,43%
123,3 90,43%
123,3 90,43%
Diferenca entre a modelagem no CAD Zero Waste a 0 mapa encaixe automatico/cm 11,8

Fonte: Autor (2019).

A partir deste contexto, 0 mapa apresentado na Figura 29 foi executado manualmente
dentro do programa de encaixe. J& 0s demais mapas que seguem na pesquisa foram feitos de

forma automatica pelo algoritmo de encaixe.

Figura 29 - Encaixe manual de calca Zero Waste, tamanho Unico ou 42

Aprovetamento: 100.00% Comprimento: 111.5 cm Are_a: 1.7 m? Rend. consumo: 111.5 cmypacote (0% de perda)
Encacados: 23/23 Largura: 141 cm Perimetro: 2256.54 cm Rend. peso: 0 kg/pacote (0% de perda)

Fonte: Autor (2019).

O tecido utilizado foi uma sarja jeans, com 141 cm de largura, e 0 mapa teve um

comprimento de 111,5 cm. O tecido utilizado custa R$ 20,00 o metro. O teste teve um custo
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total de R$ 22,30, um aproveitamento de 100% do tecido, um gasto de 111,5 cm por peca e
area de 1,57 m2.

No segundo teste, reproduziu-se a mesma calga, seguindo a metodologia do Consumo.
A Figura 30 apresenta uma modelagem e um mapa adaptado pelo autor.

Figura 30 - Molde de calca baseado no Consumo — Tamanho 42

Aprovefamento: 59.29% | Comprimento: 111.5 cm Area: 1.4 m? Rend. consuma: 111.5 emy/pacote (0% de perda)
Encabados: 2525 Largura: 141 cm Perimetro: 2235.96 am Rend. peso: 0 kg/pacote (0% de penda)

Fonte: Autor (2019).

O tecido utilizado foi uma sarja jeans, com 141 cm de largura, e 0 mapa teve um
comprimento de 111,5 cm. O tecido utilizado custa R$ 20,00 o metro. O teste teve um custo
total de R$ 22,30, um aproveitamento de 89,29% do tecido, um gasto de 111,5 cm por peca e
area de 1,4 m?, gerando um residuo de 10,71%. A Tabela 11 apresenta um comparativo entre

0S mapas.
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Tabela 11 — Comparativo entre 0s mapas da calca.

Figura 33 Figura 34 Resultados
Zero Waste Consumo
Largura 141 cm 141 cm 0,00 cm
Comprimento 111,5cm 111,5cm 0,00 cm
Aproveitamento 100% 89,29% 10,71%
Consumo 111,5cm 111,5cm 0,00 cm
Area 1,57 m? 1,4 m? 0,17 m?
Custo R$ 22,30 R$ 22,30 R$ 0,00

Fonte: Autor (2019).

No terceiro teste, reproduziu-se um mapa, seguindo a metodologia do Zero Waste.
Segue, na Figura 31, um mapa adaptado pelo autor, com grade de 6/42.

Figura 31 - Mapa de calca baseado no Zero Waste — Tamanho 6/42

Bicaars ‘ C
19.76 Agrovetamento: 100.00%  Compremento: 669.02 cm Area: 9.43 m? Rend. congomo: 111.5 cnypacote (0% ¢e perda)
146.1 Encasados: 138/138 Largura: 141 om Permetro: 13539.26 cm Rend. peso: 0 kp/pacote (0% de perda)

Fonte: Autor (2019).

Se cortar 600 pecas deste modelo, a empresa terd um gasto de 669 m de tecido, com
um custo total de R$ 13.380,00. Ao aplicar a teoria do “bergo ao tamulo”, pode-se falar de
669 m de residuo ou rejeito em longo prazo.

No quarto mapa, reproduziu-se a mesma calca, seguindo a metodologia do Consumo.

Segue, na Figura 32, um mapa adaptado pelo autor, com grade de 6/42.



121

Figura 32 - Mapa da calca baseado no Consumo — Tamanho 6/42

gaaarsz ‘

Aprovetamento: 50.25% | Comprmento: 661.86 am Area: 842 m?

38 Rend. consumo: 110.31 amypacote (0% ce peeda)
18.35 Encaaados: 150/150 Largura: 141 om

Permetro: 13415.78 am Rend. peso: 0 ky/pacote (0% de perda)

Fonte: Autor (2019).

No quinto mapa, reproduziu-se a mesma calca, seguindo a metodologia do Consumo.

Segue, na Figura 33, um mapa adaptado pelo autor, com grade de 1/36, 2/38, 2/40 e 1/42.

Figura 33 - Mapa de calca baseado no Consumo — Tamanhos 1/36, 2/38, 2/40 e 1/42

JPer: 13289 S9cm
Area: B.24m%

' Aprovetamento: 83.17% Comprimento: 655 68 om Arey: 8.24 m . Corsummo: 109,28 on/pacote (0% de perda)
Encaados: 150/150 Largura: 141 om Parmetso: 13289.89 on

Qu‘f Deso: 0 k/pacote (0% de perda)

Fonte: Autor (2019).

Se cortar 600 pecas deste modelo, a empresa tera um gasto de 655,68 m de tecido,
com um custo total de R$ 13.113,60. Ao aplicar a teoria do “bergo ao tamulo”, pode-se falar

de 655,68 m de residuo ou rejeito em curto prazo (10,83%) e em longo prazo (89,17%).
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Ao avaliar os mapas das Figuras 29 e 31, a modelagem desenvolvida baseada no Zero
Waste estabelece uma medida Unica para todos os mapas e um aproveitamento de 100% do
tecido.

Se a empresa adotar o Zero Waste dentro de uma producdo em série, com uma grade
de 6/42, estabelecera sempre um mapa com tamanho e dimensdo Unica e, se cortar em série
600 pecas, tera um gasto de 669 m de tecido, com custo de R$ 13.380,00 para rodar a
producéo.

Ao avaliar os mapas das Figuras 30 e 32, a modelagem desenvolvida baseada no
Consumo, 0s aproveitamentos e os desperdicios modificam-se, reduzindo a metragem de
tecido gasto para cortar a mesma quantidade de pecas.

A Figura 30 apresenta a adaptacdo da modelagem e a Figura 33 estabelece a ampliagédo
e a reducdo dos moldes, pois, no mercado de confeccdo, encontram-se diversos mapas, de
acordo com os pedidos dos clientes, para atender as demandas do mercado, caso a empresa
adote uma producdo em série.

Ao avaliar 0 mapa da Figura 31, frente a0 mapa da Figura 33, diagnosticou-se uma
reducdo de R$ 266,40 em uma producdo de 600 pecas. A Tabela 12 apresenta um
comparativo entre os mapas das Figuras 31, 32 e 33.

Tabela 12 — Comparativo entre 0os mapas das Figuras 31, 32 e 33.

Figura 31 Figura 32 Figura 33 Resultados das
Zero Waste Consumo Consumo diferengas entre as
6/42 Tamanho 6/42 Grade 1/36, Figuras 31 e 33
2/38,2/40 e 1/42
Largura 141 cm 141 cm 141 cm 0,00 cm
Comprimento 669,02 cm 661,86 cm 655,68 cm 13,14 cm
Aproveitamento 100% 90,25% 89,17% 10,83%
Consumo 111,5cm 110.31 cm 109,28 cm 2,22 cm
Area 9,43 m? 8,42 m? 8,24 m? 1,19 m?
Custo R$ 13.380,00 R$ 13.200,00 R$ 13.113,60 R$ 266,40

Fonte: Autor (2019).

A Tabela 12 apresenta outro ponto significativo. Se as larguras dos tecidos ndo
variarem, mas a area dos moldes for maior, como sugere 0 Zero Waste, elas impactam
diretamente no custo, no consumo e no comprimento do mapa. Quanto maior for a area do
molde, e se for mantida a largura do tecido, aumentam-se o custo, 0 consumo, a quantidade e

0 comprimento do mapa.
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A aplicacdo do Zero Waste na confecgdo, atraves da producdo de pecas bésicas,
estabelece outros entraves nos quais se da o processo de modelagem frente as larguras dos
tecidos encontrados no mercado. A empresa Tear Téxtil (2018) apresenta diversas
especificacbes. Uma delas é o valor nominal. Em um tecido com o valor nominal de 150 cm,
em se tratando de um artigo 100% algoddo, sua largura podera variar + 2%. Desta forma, o
tecido podera ter uma largura de 147 cm até 1,53 cm, com uma tolerancia inicial e final que
podera variar até 6 cm. Em se tratando de um tecido indigo com stretch, sua largura podera
variar + 3%. Desta forma, o tecido podera ter uma largura de 155,5 cm a 145,5 cm, com uma
tolerdncia inicial e final que podera variar até 9 cm. E, em se tratando de artigos
tintos/estampados com stretch, sua largura podera variar £ 5%. Assim, o tecido podera ter
uma largura de 143,5 cm a 157,5 cm, com uma tolerancia inicial e final que podera variar até
15cm.

Segundo a empresa Santanense (2003), ao comprar um tecido que venha com o valor
nominal de 150 cm, a largura podera variar de 148,5 cm a 152 cm, com uma tolerancia inicial
e final que podera variar até 3,5 cm.

A modelagem Zero Waste estabelece que a largura e 0 comprimento serdo de acordo
com a modelagem, mas utilizando toda a dimensdo do tecido. Desta forma, se o
designer/estilista desenvolver uma modelagem com a largura de 148,5 cm e, apds a compra
do tecido para a producdo ou reposicdo, este vier com a largura de 152 cm, restara um residuo
de 3,5 cm na largura. Assim, o designer/estilista terd um retrabalho, em que devera
desenvolver outra modelagem de acordo com a nova largura do tecido ou arcar com o residuo
gerado. Mas, se desenvolver uma modelagem com a largura de 152 cm e o tecido vier com a
largura de 148,5 cm, o designer/estilista serd obrigado a desenvolver outra modelagem de
acordo com a nova largura do tecido. Nos exemplos e nos mapas das Figuras 34, 35 e 36, no
que tange a largura do tecido para mensurar e demonstrar seu impacto, foram desenvolvidos
trés mapas de calca jeans feminina para apresentar o custo e o consumo do tecido. Nos trés
mapas, foi utilizada a melhor situacéo de relagdo da variacdo das larguras do tecido, conforme
apontado pela empresa Santanense.

Ao aplicar o Zero Waste na confecc¢éo, utilizou-se, como primeiro parametro, a largura
Nominal de um determinado tecido da empresa Santanense para avaliar o impacto da largura
do tecido no mapa de corte dentro do sistema CAD de encaixe.

A Figura 34 apresenta um mapa de corte de calga jeans feminina, com uma largura

Nominal de 150 cm e alinhado as especificacdes de um tecido da empresa Santanense.
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Figura 34 - Mapa de corte de calga jeans feminina com largura Nominal de 150 cm

¥ Aprorviflamanic: B5.56% Cofprimanto: 62,57 an A BLES R, cordumi; 11083 omfpaceti
Encaixador: 061085 Lapura 150 om Parimatro: 1171001 om Ford. peso: 0000 gipacote

Fonte: Autor (2019).

O mapa da Figura 34 tem uma largura de 150 cm. Seu aproveitamento foi de 85,56%,
com um comprimento final do mapa de 662,97 cm e consumo de 110,83 cm.

Ao aplicar o Zero Waste na confecc¢éo, utilizou-se, como segundo parametro, a menor
largura de variagdo em relacdo & medida Nominal de um determinado tecido da mesma
empresa, para avaliar o impacto da largura do tecido no mapa de corte dentro do sistema CAD
de encaixe.

A Figura 35 apresenta um mapa de corte de cal¢a jeans feminina, com menor largura

(148.5 cm) e alinhado as especificacdes de um tecido da empresa.

Figura 35 - Mapa de corte de calga jeans feminina com menor largura de tecido

] Qe it ATpnD: BT 4 Comgrrminio: 665,64 om Argg: .65 m® Rl Qorcume 13000 Cypacots
2 ErCaados: 969 Lapura 148.5 om Porimatso: 1171001 om R, pesa: 0U000 kgpacots

";h.. ]

—_— ——

|

Fonte: Autor (2019).

O mapa da Figura 35 tem uma largura de 148,5 cm. Seu aproveitamento foi de
87,49%, com um comprimento final do mapa de 665,64 cm e consumo de 110,94 cm.
Ao aplicar o Zero Waste na confeccéo, utilizou-se, como terceiro parametro, a maior

largura de variacdo em relacdo a medida Nominal de um determinado tecido da mesma
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empresa, para avaliar o impacto da largura do tecido no mapa de corte dentro do sistema CAD
de encaixe.
A Figura 36 apresenta um mapa de corte de calca jeans feminina, com maior largura

(152 cm) e alinhado as especificacdes de um tecido da empresa.

Figura 36 - Mapa de corte de cal¢a jeans feminina com maior largura do tecido

1 Aprowestamento: 87.17% Comprimantos 652 &7 am Eroy BES ma Rond. coreumo; 108,78 omiipacot
i aimpcicrs: 0 Lguri 152 & Pasrimistra: 1171001 i R, P 0000 I pacots

Fonte: Autor (2019).

O mapa da Figura 36 tem uma largura de 152 cm. Seu aproveitamento foi de 87,17%,
com um comprimento final do mapa de 652,67 cm e Consumo de 108,78 cm.

O mapa da Figura 34 tem uma largura de 150 cm. Seu aproveitamento foi de 85,56%,
com um comprimento final do mapa de 662,97 cm e consumo de 110,83 cm.

O mapa da Figura 35 tem uma largura de 148,5 cm. Seu aproveitamento foi de
87,49%, com um comprimento final do mapa de 665,64 cm e Consumo de 110,94 cm.

Ao avaliar os comprimentos em relacdo as larguras dos tecidos, da menor largura e da
maior largura, observa-se uma variagdo de 12,97 cm no mapa. E, ao avaliar o Consumo,
observa-se uma variacdo de 2,05 cm por peca. A Tabela 13 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 34, 35 e 36.

Tabela 13 — Comparativo entre os mapas das Figuras 34, 35 e 36.

Figura 34 Figura 35 Figura 36 Resultados das
diferencas entre as
Figuras 35 e 36

Largura 150 cm 148,5cm 152 cm 3,5¢cm
Comprimento 662,97 cm 665,64 cm 652,67 cm 12,97 cm
Aproveitamento 85,56% 87,49% 87,17% 0,32%
Consumo 110,83 cm 110,94 cm 108,78 cm 2,16 cm
Area 8,65 m? 8,65 m? 8,65 m? 0m?

Fonte: Autor (2019).
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Ao realizar uma analise pensando em uma producédo de 600 pegas, o enfestador devera
fazer um enfesto com 100 folhas de tecido. Se multiplicar os 12,97 cm pela quantidade de
folhas, terd, no final, uma economia de 12,97 m. Se mensurar esta economia em um tecido
que custe R$ 15,00 o metro, tera uma economia de R$ 194,55. E, se mensurar esta economia
em peca pronta que custe R$ R$ 50,00, com um consumo de 108,78 cm, com a relagdo de
12,97 m de economia, 0 que corresponderia a mais ou menos 11 pecas, haveria um retorno de
mais ou menos R$ 550,00.

A Tabela 13 apresenta outro ponto significativo. Se as larguras dos tecidos variarem,
estas impactardo diretamente no custo, no consumo e no comprimento do mapa. Quando o0s
moldes tém a mesma area e as larguras dos tecidos se modificam, o custo, 0 consumo e a
quantidade de tecido irdo aumentar a medida que o tecido for mais estreito.

Ao entender que a largura do tecido ndo se apresenta como um entrave dentro da
producéo, ou seja, se as empresas tém disponibilidade de tempo e de custo para refazer as
modelagens e 0os modelos segundo os tecidos comprados, talvez a presente hipotese da tese
ndo apresente este ponto nevralgico no que diz respeito a aplicacdo da modelagem Zero Waste
frente a pragmatica do Consumo no setor de corte da confeccéo.

Para o desenvolvimento da pesquisa, as modelagens e 0os mapas seguiram um padrao.
O primeiro mapa e a modelagem aplicaram-se como um padrdo, sendo denominados como
modelagem Nominal tamanho 40. No segundo mapa e na modelagem, aplicou-se a

metodologia do Zero Waste. E, no terceiro mapa, a modelagem foi baseada no Consumo.

5.1 RESULTADOS DOS MAPAS DE CORTE

1. Blusa de malha

A Figura 37 apresenta 0 mapa da modelagem de uma blusa de malha tamanho 40

Nominal.
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Figura 37 - Mapa da modelagem de uma blusa de malha tamanho 40 Nominal

! Aproveitamento: 57.60% Comprimento: 61.38 cm Area: 0.59 m2 Rend. consumo: 63.38 cmyfpacote
| Encaixados: 5/5 Largura: 160 cm Pesimetro: 700.46 cm Rend. peso: 0,000 kgfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 37, o aproveitamento foi de 57,60%, com érea de 0,59 m?, comprimento do
mapa de 61,38 cm e consumo de 63,38 cm.
A Figura 38 apresenta 0 mapa da modelagem de uma blusa de malha tamanho 40,

baseado na metodologia Zero Waste.

Figura 38 - Mapa da modelagem de uma blusa de malha tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

3 Aproveitamento: 58.13% Comprimento: 61.38 cm Area: 0.6 m2 Rend. corsumno: 63.38 cmyfpacote
4 Encaixados: 55 Largura: 160 om Parimetro: 704.43 cm Rend, peso: 0.000 kg/pacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 38, o aproveitamento foi de 58,13%, com area de 0,6 m?, comprimento do

mapa de 61,38 cm e consumo de 63,38 cm.
A Figura 39 apresenta 0 mapa da modelagem de uma blusa de malha tamanho 40,

baseado no Consumo.

Figura 39 - Mapa da modelagem de uma blusa de malha tamanho 40, baseado no Consumo

[ Aproveitamento: 57.07% Comprimento: 61.38 crn Area; 0,50 m? Rend, consumo: 63.38 cmfpacote
i Encaixados: 55 Largura; 160 om Perimetro: 696.5 om Rend. peso: 0.000 kg/pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 39, o aproveitamento foi de 57,07%, com érea de 0,59 m?, comprimento do
mapa de 61,38 cm e consumo de 63,38 cm. A Tabela 14 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figura 37, 38 e 39.

Tabela 14 — Comparativo entre os mapas das Figuras 37, 38 e 39.

Figura 37 Figura 38 Figura 39 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 38 e 39
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 61,38 cm 61,38 cm 61,38 cm 0,00 cm
Aproveitamento 57,60% 58,13% 57,07% 1,06%
Consumo 63,38 cm 63,38 cm 63,38 cm 0,00 cm
Area 0,59 m? 0,6 m? 0,59 m? 0,01 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 38,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o

do mapa da Figura 39, desenvolvido com a metodologia do Consumo.
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A Figura 40 apresenta 0 mapa da modelagem de uma blusa de malha com os tamanhos
e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 40 - Mapa da modelagem de uma blusa de malha com os tamanhos e a
frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

Aproveitarmento: 79.03% Cormprimento: 288.26 cm Area: 3.72 m? Rend. consumo: 48.38 cmyfpacote
Encaixados: 30430 Largura: 160 om Parimatro: 4296.55 cm Rend. peso: 0.000 kg/pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 40, o aproveitamento foi de 79,03%, com &rea de 3,72 m?, comprimento do
mapa de 288,28 cm e consumo de 48,38 cm.
A Figura 41 apresenta 0 mapa da modelagem de uma blusa de malha com tamanhos

baseados na metodologia Zero Waste.
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Figura 41 - Mapa da modelagem de uma blusa de malha com tamanhos baseados na metodologia Zero Waste

1 Aprowveitamento: 70.23% Comgrimento: 200,13 cm Area: 2.75 m? Rend, consumno: 48.60 crm/fpacote
Encaixados: 30430 Largura: 160 om Perirmatro: 4320.45 cm Rend. peso: 0.000 kg/pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 41, o aproveitamento foi de 79,23%, com area de 3,75 m?, comprimento do
mapa de 290,13 cm e consumo de 48,69 cm.
A Figura 42 apresenta 0 mapa da modelagem de uma blusa de malha com tamanhos

baseados no Consumo.

Figura 42 - Mapa da modelagem de uma blusa de malha com tamanhos baseados no Consumo

5 Aproveitamento: 79.95% Comprimento: 282.34 cm Area; 3.68 m? Rend. consumo: 47,39 omfpacote
Encaixados: 30/30 Largura: 160 cm Perimnatro: 427269 cm Rend. peso: 0.000 kafpacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 42, o aproveitamento foi de 79,95%, com érea de 3,68 m?, comprimento do

mapa de 282,34 cm e consumo de 47,39 cm. A Tabela 15 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figuras 40, 41 e 42.

Tabela 15 — Comparativo entre 0os mapas das Figuras 40, 41 e 42.

Figura 40 Figura 41 Figura 42 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 41 e 42
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 288,28 cm 290,13 cm 282,34 cm 7,79 cm
Aproveitamento 79,03% 79,23% 79,95% -0,72%
Consumo 48,38 cm 48,69 cm 47,39 cm 1,3cm
Area 3,72 m? 3,75 m? 3,68 m? 0,07 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 42 teve o melhor consumo, tratando-se de

uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confec¢Bes. Na Figura

38, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser

submetido as praticas da producdo, obteve um aumento significativo de 7,79 cm por folha de

tecido.

2. Calca jeans feminina

A Figura 43 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calca jeans feminina tamanho 40

Nominal.
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Figura 43 - Mapa da modelagem de uma calca jeans feminina tamanho 40 Nominal

1 Aproveitamentn: 77.06% Comgrimento: 105.97 om Frea: 1.4 m? Rend. consurna: 111.97 cmyjipacote
Encateados: 1616 Largura; 160 cm Perimetra: 1923.5 cmi Rend. peso: 0.000 kgfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 43, o aproveitamento foi de 77,06%, com area de 1,4 m?, comprimento do
mapa de 109,97 cm e consumo de 111,97 cm.
A Figura 44 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calca jeans feminina tamanho

40, baseado na metodologia Zero Waste.

Figura 44 - Mapa da modelagem de uma calca jeans feminina tamanho 40,
baseado na metodologia Zero Waste

Aproveitamento; 78,520 Comprimento: 109,97 em Area: 1.42 m2 Rerd. corsurna: 111.97 omjpacote
Encaixadcs: 16/16 Largura: 160 om Perimetro: 193507 cm Rend. peso: 0.000 kgfpacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 44, o aproveitamento foi de 78,52%, com érea de 1,42 m?, comprimento do
mapa de 109,97 cm e consumo de 111,97 cm.

A Figura 45 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calca jeans feminina tamanho
40, baseado no Consumo.

Figura 45 - Mapa da modelagem de uma calca jeans feminina tamanho 40, baseado no Consumo

3 Aprowvetamenta; 76, 29% Cormprirmento: 109,97 crm Arpa: 1,38 m? Rend. consumno: 111,97 cmjpacaote
Encaxados: 16/16 Largura: 160 cm Perimetro: 1917 87 cm Rerd. peso: 0.000 kgfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 45, o aproveitamento foi de 76,29%, com érea de 1,38 m?, comprimento do
mapa de 109,97 cm e consumo de 119,97 cm. A Tabela 16 apresenta um comparativo entre 0s
mapas das Figuras 43, 44 e 45.

Tabela 16 — Comparativo entre 0os mapas das Figuras 43, 44 e 45.

Figura 43 Figura 44 Figura 45 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 44 e 45
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 109,97 cm 109,97 cm 109,97 cm 0,00 cm
Aproveitamento 77,06% 78,52% 76,29% 2,23%
Consumo 111,97 cm 111,97 cm 111,97 cm 0,00 cm
Area 1,4 m? 1,42 m? 1,38 m? 0,04 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 44,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o0 pior aproveitamento foi o

do mapa da Figura 45, desenvolvido com a metodologia do Consumo.
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A Figura 46 apresenta o mapa da modelagem de uma calca jeans feminina com o0s
tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 46 - Mapa da modelagem de uma calca jeans feminina com os tamanhos
e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

3 Apeoveitamentoc 85, 15% Corgrmentn: 624.76 om Area: 8,65 m2 Rend. consumo: 104 .46 om/ipacate
Encairadion: 96,06 Langura: 160 cm Peximatro: 11710.1 om Rend. peso: 0.000 ky/pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 46, o aproveitamento foi de 85,18%, com érea de 8,65 m?, comprimento do
mapa de 624,76 cm e consumo de 104,46 cm.
A Figura 47 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calca jeans feminina com

tamanhos baseados na metodologia Zero Waste.

Figura 47 - Mapa da modelagem de uma calca jeans feminina com tamanhos
baseados na metodologia Zero Waste

2 Aproveitamentc: B5.28% Comprimentcc 83%.72 om Arga: ES1 m* Rond. conaumo: 10628 cmfpacate
Encatadon 96/96 Largura: 160 om Parimetre: 1177937 om Rend. peso: 0L000 kgypacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 47, o aproveitamento foi de 85,28%, com érea de 8,81 m?, comprimento do
mapa de 635,72 cm e consumo de 106,29 cm.
A Figura 48 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calca jeans feminina com

tamanhos baseados no Consumo.
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Figura 48 - Mapa da modelagem de uma calca jeans feminina com tamanhos baseados no Consumo

i Aprovestamento; &5.03% Compnmento; 61551 cn Area B.56 m® Rend. consuma: 1086 ovjpacote
Encabudod: 96/96 Largura: 160 om Perimatro: 1167629 cm  Rend, peod 0,000 kaipacotes

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 48, o aproveitamento foi de 85,03%, com érea de 8,56 m?, comprimento do
mapa de 619,61 cm e consumo de 103,6 cm. A Tabela 17 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figuras 46, 47 e 48.

Tabela 17 — Comparativo entre 0os mapas das Figuras 46, 47 e 48.

Figura 46 Figura 47 Figura 48 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 47 e 48
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 624,76 cm 635,72 cm 619,61 cm 16,11 cm
Aproveitamento 85,18% 85,28% 85,03% 0,25%
Consumo 104,46 cm 106,29 cm 103,6 cm 2,69 cm
Area 8,65 m? 8,81 m? 8,56 m? 0,25 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 48 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confecgdes. Na Figura
44, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as préaticas da producdo, obteve um aumento significativo de 16,11 cm por folha de
tecido.

3. Calca jeans feminina skinny

A Figura 49 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calca jeans feminina skinny

tamanho 40 Nominal.
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Figura 49 - Mapa da modelagem de uma calca jeans feminina skinny tamanho 40 Nominal

T Aproveitamento: 74.74% Comgrimento: 102.97 cmi Argd: 1,27 m3 Riend, consumd: 104.97 om/pacote
Encamados: 16/16 Largra: 160 ocm Pesimeatro: 1836.33 cm Rend. peso: 0.000 kg/pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 49, o aproveitamento foi de 74,74%, com area de 1,27 m2, comprimento do
mapa de 102,97 cm e consumo de 104,97 cm.
A Figura 50 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calca jeans feminina skinny

tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste.

Figura 50 - Mapa da modelagem de uma calga jeans feminina skinny tamanho 40,
baseado na metodologia Zero Waste

T Aproveitamento: 76.15% Compeimento: 102,97 cm frea: 1.29 m?® Rend. corsumno: 104.97 cmyjfpatote
Encaixados: 16415 Langura: 160 cm Perimetro: 1846.69 cm Rend, peso: 0.000 kofpacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 50, o aproveitamento foi de 76,15%, com érea de 1,29 m?, comprimento do
mapa de 102,97 cm e consumo de 104,97 cm.
A Figura 51 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calca jeans feminina skinny

tamanho 40, baseado no Consumo.

Figura 51 - Mapa da modelagem de uma calca jeans feminina skinny tamanho 40, baseado no Consumo

=] Aproveitamento: 73.96% Comprimento: 102.97 cm Area: 1.26 m? Rend. corsumo: 104.97 emfpacate
Encaixados: 16/16 Largura: 160 cm Perimetro: 1830, 76 cm Rend. peso: 0.000 kofpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 51, o aproveitamento foi de 73,96%, com area de 1,26 m?, comprimento do
mapa de 102,97 cm e consumo de 104,97 cm. A Tabela 18 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figuras 49, 50 e 51.

Tabela 18 — Comparativo entre os mapas das Figuras 49, 50 e 51.

Figura 49 Figura 50 Figura 51 Resultados das
Nominal Zero Waste Consumo diferencas entre as
Figuras 50 e 51
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 102,97 cm 102,97 cm 102,97 cm 0,00 cm
Aproveitamento 74,74% 76,15% 73,96% 2,19%
Consumo 104,97 cm 104,97 cm 104,97 cm 0,00 cm
Area 1,27 m? 1,29 m? 1,26 m? 0,03 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 50,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o

do mapa da Figura 51, desenvolvido com a metodologia do Consumo.



138

A Figura 52 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calca jeans feminina skinny,
com os tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 52 - Mapa da modelagem de uma calca jeans feminina skinny,
com os tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

Apeovaitaments: 85 20% Cormprimentn: S67.72 em Area: 7.87 m? Rend, eorsuma: 54,95 amfpacots

Encaiados: 96/96 Largura: 160 cm Pesimetro: 1118803 om  Rend, peso: 0.000 ky/pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 52, o aproveitamento foi de 85,29%, com area de 7,87 m?, comprimento do
mapa de 567,72 cm e consumo de 94,95 cm.
A Figura 53 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calca jeans feminina skinny com

tamanhos baseados na metodologia Zero Waste.

Figura 53 - Mapa da modelagem de uma calca jeans feminina skinny com tamanhos
baseados na metodologia Zero Waste

3 Aproveitamento; §5.45% Comprimento: 577.32 am Arex: B.02 m? Rand, consumo; 96.55 omypacote
Encabaados: 96196 Largura: 180 am Porimetroc 11248.79 cm Rend, peso; 0.000 kg pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 53, o aproveitamento foi de 85,45%, com érea de 8,02 m?, comprimento do
mapa de 577,32 cm e consumo de 96,55 cm.
A Figura 54 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calca jeans feminina skinny com

tamanhos baseados no Consumo.
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Figura 54 - Mapa da modelagem de uma calca jeans feminina skinny com tamanhos baseados no Consumo

B AprOveltamento: B5.45% Comprimento: S60.62 cm ABrea: 7.79 md Rend. consuma: '93.77 omfpaoite
Encatuadon: 9696 Largura: 160 om Parimatroe 11154.21 cm Rend, paso; 0,000 kgfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 54, o aproveitamento foi de 85,49%, com érea de 7,79 m?, comprimento do
mapa de 560,62 cm e consumo de 93,77 cm. A Tabela 19 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figuras 52, 53 e 54.

Tabela 19 — Comparativo entre 0os mapas das Figuras 52, 53 e 54.

Figura 52 Figura 53 Figura 54 Resultados das
Nominal Zero Waste Consumo diferengas entre as
Figuras 53 e 54
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 567,72 cm 577,32 cm 560,62 cm 16,7 cm
Aproveitamento 85,29% 85,45% 85,49% - 0,04%
Consumo 94,95 cm 96,55 cm 93,77 cm 2,78 cm
Area 7,87 m? 8,02 m? 7,79 m? 0,23 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 54 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confec¢fes. Na Figura
50, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as praticas da producéo, obteve um aumento significativo de 16,7 cm por folha de

tecido.

4. Calga social feminina

A Figura 55 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calca social feminina tamanho

40 Nominal.
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Figura 55 - Mapa da modelagem de uma calca social feminina tamanho 40 Nominal

2 Aproyeitamentn: TouEERk Compeimento: 115.29 om Area: 1.44 m? Rend. corsumo: 117.29 omfpacote
Encabcados: 1414 Largura: 160 o Perimatng: 189266 cm R, pesa: 0.000 fpacots

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 55, o aproveitamento foi de 75,68%, com érea de 1,44 m?, comprimento do
mapa de 115,29 cm e consumo de 117,29 cm.

A Figura 56 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calga social feminina tamanho
40, baseado na metodologia Zero Waste.

Figura 56 - Mapa da modelagem de uma calca social feminina tamanho 40,
baseado na metodologia Zero Waste

F Aproveitamento: 77.37% Comprmanto: 115.29 om Araac 1,47 m? Rend, corsumo: 11729 om/pacote
Encainados: 14/14 Largura: 160 om Perimetro: 189495 an Rend, peso: 0.000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 56, o aproveitamento foi de 77,37%, com érea de 1,47 m?, comprimento do
mapa de 115,29 cm e consumo de 117,29 cm.
A Figura 57 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calca social feminina tamanho

40, baseado no Consumo.

Figura 57 - Mapa da modelagem de uma cal¢a social feminina tamanho 40, baseado no Consumo

- Aproveitamento: T4.93% Compeimento: 115,29 cm Araa; 1.42 m® Rend. consumo: 117,28 omfipacota
Encateados: 14/14 Largura: 160 om Perimatro: 187881 om Rend, peso: (U000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 57, o aproveitamento foi de 74,93%, com area de 1,42 m?, comprimento do
mapa de 115,29 cm e consumo de 117,29 cm. A Tabela 20 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figuras 55, 56 e 57.

Tabela 20 — Comparativo entre 0os mapas das Figuras 55, 56 e 57.

Figura 55 Figura 56 Figura 57 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 56 e 57
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 115,29 cm 115,29 cm 115,29 cm 0,00 cm
Aproveitamento 75,68% 77,371% 74,93% 2,44%
Consumo 117,29 cm 117,29 cm 117,29 cm 0,00 cm
Area 1,44 m? 1,47 m? 1,42 m? 0,05 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 56,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o

do mapa da Figura 57, desenvolvido com a metodologia do Consumo.
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A Figura 58 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calga social feminina com o0s
tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 58 - Mapa da modelagem de uma calca social feminina com os tamanhos
e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

a Apvovestamento: 55,500 Comprrmento: 634.4 cm Anea: B84 mE Rend. corgumo: 10607 cmyfpacote
Encabacks: B4/34 Largura: 180 om Parimetro: 1142306 om Rend. peso: 0,000 glpaccte

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 58, o aproveitamento foi de 85,98%, com érea de 8,86 m?, comprimento do
mapa de 634,4 cm e consumo de 106,07 cm.

A Figura 59 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calga social feminina com
tamanhos baseados na metodologia Zero Waste.

Figura 59 - Mapa da modelagem de uma calca social feminina com tamanhos
baseados na metodologia Zero Waste

¥ Aprovestamento: B5.61% Comgeimento: 651,23 om Area: 9,06 m® Rend, coreuma: 10687 cmypacote:
Encaiacos: B4/84 Largura: 160 om Perimetro: 11457.13em  Rerd. pesoc 0.000 gipacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 59, o aproveitamento foi de 85,61%, com érea de 9,06 m?, comprimento do
mapa de 651,23 cm e consumo de 108,87 cm.
A Figura 60 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calca social feminina com

tamanhos baseados no Consumo.
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Figura 60 - Mapa da modelagem de uma calca social feminina com tamanhos baseados no Consumo

5 Aproveitamento: 85, 78% Cormprimenbo: 629,64 cm Area: 878 m? Rend. consumo: 105.27 cmfpacote
Encaixacos: B4/84 Largura: 160 cm Perimetro: 1140049 om  Rend, peso: 0L00D gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 60, o aproveitamento foi de 85,78%, com érea de 8,78 m?, comprimento do
mapa de 629,64 cm e consumo de 105,27 cm. A Tabela 21 apresenta um comparativo entre 0S

mapas das Figuras 58, 59 e 60.

Tabela 21 — Comparativo entre 0s mapas das Figuras 58, 59 e 60.

Figura 58 Figura 59 Figura 60 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 59 e 60
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 634,4 cm 651,23 cm 629,64 cm 21,59 cm
Aproveitamento 85,98% 85,61% 85,78% -0,17%
Consumo 106,07 cm 108,87 cm 105,27 cm 3,6 cm
Area 8,86 m? 9,06 m? 8,78 m? 0,28 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 60 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confecgdes. Na Figura
56, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as praticas da producéo, obteve um aumento significativo de 21,59 cm por folha de

tecido.

5. Calca social feminina skinny

A Figura 61 apresenta 0 mapa da modelagem de uma cal¢a social feminina skinny

tamanho 40 Nominal.
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Figura 61 - Mapa da modelagem de uma calca social feminina skinny tamanho 40 Nominal

-] AprovEstamentn: 73,34% Compermento: 108,29 omn Arga: 1,31 m32 Rend, consuma: 110,29 omfpacote
Encabcados: 14714 Lagura: 160 om Pegimetro: 1795.7 om Rend, peso: 00000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 61, o aproveitamento foi de 73,34%, com area de 1,31 m?, comprimento do
mapa de 108,29 cm e consumo de 110,29 cm.
A Figura 62 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calca social feminina skinny

tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste.

Figura 62 - Mapa da modelagem de uma calca social feminina skinny tamanho 40,
baseado na metodologia Zero Waste

4 Aproweitamento: 75, 100% Comrprimento: 108829 o Arex 1.34 m? Fend. corsumo: 110,29 crdpacote
Encaboadcrs: 14714 Largura: 160 om Parimatro: 180599 cm Rl pacsor: 0,000 g/pacots

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 62, o aproveitamento foi de 75,10%, com &rea de 1,34 m?, comprimento do

mapa de 108,29 cm e consumo de 110,29 cm.
A Figura 63 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calca social feminina skinny

tamanho 40, baseado no Consumo.

Figura 63 - Mapa da modelagem de uma calca social feminina skinny tamanho 40, baseado no Consumo

a8 Aproveitamentoc 72.559% Cormprimantoc 10829 cm Arga: 1.3 m? Rierd, corguma: 110,29 om/pacote
Encaxados: 14/14 Largura: 160 crm Perimetro: 1791.85 om Riend. peso: QU000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 63, o aproveitamento foi de 72,59%, com éarea de 1,3 m?, comprimento do
mapa de 108,29 cm e consumo de 110,29 cm. A Tabela 22 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figuras 61, 62 e 63.

Tabela 22 — Comparativo entre 0os mapas das Figuras 61, 62 e 63.

Figura 61 Figura 62 Figura 63 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 62 e 63
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 108,29 cm 108,29 cm 108,29 cm 0,00 cm
Aproveitamento 73,34% 75,10% 72,59% 2,51%
Consumo 110,29 cm 110,29 cm 110,29 cm 0,00 cm
Area 1,31 m? 1,34 m? 1,3 m? 0,04 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 62,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o

do mapa da Figura 63, desenvolvido com a metodologia do Consumo.
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A Figura 64 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calga social feminina skinny
com os tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 64 - Mapa da modelagem de uma calca social feminina skinny com os tamanhos
e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

L) Aprovetamento: B5.87% Comprimenito: 579, 1 em Araa: 808 m? Rerd. cormumo: 96,585 omypacate
Encateados: B4/84 Lagura: 160 om Parimatro; 1090243 om  Rend. pasoe 0,000 gipacote

-
EE_—-—'

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 64, o aproveitamento foi de 85,87%, com érea de 8,08 m?, comprimento do
mapa de 579,1 cm e consumo de 96,85 cm.
A Figura 65 apresenta o0 mapa da modelagem de uma calga social feminina skinny,

com tamanhos baseados na metodologia Zero Waste.

Figura 65 - Mapa da modelagem de uma calca social feminina skinny, com tamanhos
baseados na metodologia Zero Waste

L} Apeovetamento: B5.69% Comprimanta: 524.13 cm Arex B.28 m? Rand. Consumo: 99,36 omjipacote
Encabacdos: 84/84 Largura: 160 am Perimatio; 1086405 cm  Rend, peso: 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 65, o aproveitamento foi de 85,69%, com &rea de 8,28 m?, comprimento do
mapa de 594,13 cm e consumo de 99,36 cm.

A Figura 66 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calga social feminina skinny,
com tamanhos baseados no Consumo.
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Figura 66 - Mapa da modelagem de uma calca social feminina skinny, com tamanhos baseados no Consumo

9 Aprovedtamento: B5.060% Areac B m?

Encateadios: B4/84

Compeimentioc 57245 on
Langura: 160 cmi

Rend, consuma: 95,74 amjpacate

Perimatroc 1087933 cm Rend. pesoc 0,000 g/pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 66, o aproveitamento foi de 85,98%, com area de 8 m?, comprimento do

mapa de 572,45 cm e consumo de 95,74 cm. A Tabela 23 apresenta um comparativo entre os

mapas das Figuras 64, 65 e 66.

Tabela 23 — Comparativo entre 0s mapas das Figuras 64, 65 e 66.

Figura 64 Figura 65 Figura 66 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 65 e 66
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 579,1 cm 594,13 cm 572,45 cm 21,68 cm
Aproveitamento 85,87% 85,69% 85,98% -0,29%
Consumo 96,85 cm 99,36 cm 95,74 cm 3,62 cm
Area 8,08 m? 8,28 m? 8 m? 0,28 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 66 teve o melhor consumo, tratando-se de

uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confec¢des. Na Figura

62, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser

submetido as préaticas da produgéo, obteve um aumento significativo de 21,68 cm por folha de

tecido.

6. Calcinha

A Figura 67 apresenta o mapa da modelagem de uma calcinha tamanho 40 Nominal.
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Figura 67 - Mapa da modelagem de uma calcinha tamanho 40 Nominal

B Aproveitamento: 16,925 Comprimento: 22.63 cm Area: 0,07 m? Rend. consumo: 24.63 crnfpacote
Encaicados: 2/2 Largura: 160 cm Perimatroc 190,79 &m Rigdd, Pt 0,000 Gipacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 67, o aproveitamento foi de 16,92%, com érea de 0,07 m?, comprimento do
mapa de 22,63 cm e consumo de 24,63 cm.

A Figura 68 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calcinha tamanho 40, baseado na
metodologia Zero Waste.

Figura 68 - Mapa da modelagem de uma calcinha tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

3 sproveitamento: 18,200 Comprimento: 22,63 cm Area: 0U07 m? Rend. consuma: 24,63 om/fpacote
2  Encabados: 22 Langura: 160 cm Parimatro: 188,61 om Riend. pesoc 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 68, o aproveitamento foi de 18,20%, com &rea de 0,07 m?, comprimento do

mapa de 22,63 cm e consumo de 24,63 cm.
A Figura 69 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calcinha tamanho 40, baseado no

Consumo.
Figura 69 - Mapa da modelagem de uma calcinha tamanho 40, baseado no Consumo
1 Aproveitamanto: 16, 450 Comprimenta; 22063 om Area: 0.07 m® Rend, corsuma: 24.63 cmipacota
Encaxados: 212 Lagura: 160 am Perimetro: 190.6 an Fend, peso: 0.000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 69, o aproveitamento foi de 16,49%, com érea de 0,07 m?, comprimento do
mapa de 22,63 cm e consumo de 24,63 cm. A Tabela 24 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figuras 67, 68 e 69.

Tabela 24 — Comparativo entre 0s mapas das Figuras 67, 68 e 69.

Figura 67 Figura 68 Figura 69 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 68 e 69
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 22,63 cm 22,63 cm 22,63 cm 0,00 cm
Aproveitamento 16,92% 18,20% 16,49% 1,71%
Consumo 24,63 cm 24,63 cm 24,63 cm 0,01 cm
Area 0,07 m? 0,07 m? 0,07 m? 0,00 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 68,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o

do mapa da Figura 69, desenvolvido com a metodologia do Consumo. Os valores
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apresentados na Tabela 24, no campo area, mostram os resultados iguais devido ao tamanho
da peca e as tolerancias decimais utilizadas nos mapas, que sdo de duas casas ap0s a virgula.
A Figura 70 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calcinha com os tamanhos e a

frequéncia 2/38, 4/40, 4/42 e 2/44.

Figura 70 - Mapa da modelagem de uma calcinha com os tamanhos e a frequéncia 2/38, 4/40, 4/42 e 2/44

&8 Aproveitamento: G5, 20% Comprimento: 77,24 cm Area: 0.84 m® fiend, conswma: 6.8 cyjipacobe
Encateados: 24/24 Langura: 160 cm Permeatro; 235092 cm Rend, pesoc 10,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 70, o aproveitamento foi de 65,29%, com area de 0,84 m?, comprimento do

mapa de 77,24 cm e consumo de 6,5 cm.
A Figura 71 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calcinha com tamanhos baseados

na metodologia Zero Waste.
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Figura 71 - Mapa da modelagem de uma calcinha com tamanhos baseados na metodologia Zero Waste

Aprovestamento: 69.02% Comprimento: 7882 cmi Area: 0.9 m? Rend. consumoe 6,74 cdipatote
Encaados: 24124 Largura: 160 cm Perimetno: 2324.08 cm Rend. peso: 0.000 g/pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 71, o aproveitamento foi de 69,02%, com area de 0,9 m?, comprimento do
mapa de 78,82 cm e consumo de 6,74 cm.
A Figura 72 apresenta 0 mapa da modelagem de uma calcinha com tamanhos baseados

no Consumo.

Figura 72 - Mapa da modelagem de uma calcinha com tamanhos baseados no Consumo

7 Aprcvistamentoc 63.62% Compeirminto: 77.19 om Ak 0082 m? Rind. corsumd: 6.6 omyfpacatz
Encatcados: 24/24 Largura: 160 om Peximedro; 360,88 cm Riend. peso; 0,000 gipacots

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 72, o aproveitamento foi de 63,62%, com érea de 0,82 m?, comprimento do
mapa de 77,19 cm e consumo de 6,6 cm. A Tabela 25 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figuras 70, 71 e 72.

Tabela 25 — Comparativo entre os mapas das Figuras 70, 71 e 72.

Figura 70 Figura 71 Figura 72 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 71 e 72
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 77,24 cm 78,82 cm 77,19 cm 1,63 cm
Aproveitamento 65,29% 69,02% 63,62% 5,4%
Consumo 6,6 cm 6,74 cm 6,6 cm 0,14 cm
Area 0,84 m? 0,9 m? 0,82 m? 0,08 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 72 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confecgbes. Na Figura
68, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste obteve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as praticas da producdo, teve um aumento significativo de 1,63 cm por folha de

tecido.

7. Colete

A Figura 73 apresenta 0 mapa da modelagem de um colete tamanho 40 Nominal.

Figura 73 — Mapa da modelagem de um colete tamanho 40 Nominal

Aprovettamento: 62.86% Comprimento: 55.01 cm Area: 0.58 m? Rend. consumo: 57.01 omfpacote
r Encaiados: 12/12 Langura: 160 cm Perimetro: 134751 cm Rend. paso: 0U000 gipacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 73, o aproveitamento foi de 62,86%, com éarea de 0,58 m?, comprimento do
mapa de 55,01 cm e consumo de 57,01 cm.

A Figura 74 apresenta 0 mapa da modelagem de um colete tamanho 40, baseado na
metodologia Zero Waste.

Figura 74 - Mapa da modelagem de um colete tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

Aprovaitamento: 63, 24% Cormprmanta: 5501 cm Arey: 0.58 me Riérdd, forcasmac S7.01 crypacate
EncCaiados: 1212 Largura: 160 cm Perimetro: 1349.34 on Rend. peso: 0.000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 74, o aproveitamento foi de 63,24%, com area de 0,58 m?, comprimento do
mapa de 55,01 cm e consumo de 57,01 cm.
A Figura 75 apresenta 0 mapa da modelagem de um colete tamanho 40, baseado no

Consumo.
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Figura 75 - Mapa da modelagem de um colete tamanho 40, baseado no Consumo

5 Aproveitarmenio: 52475 Comprimanio: 55001 cm Area: 0.598 mA Riend, corsumo: 57.01 cfpacote
Encamados: 12/12 Largura: 180 crm Perimatro: 134568 om Rend, peso: 0U000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 75, o aproveitamento foi de 62,47%, com érea de 0,58 m?, comprimento do
mapa de 55,01 cm e consumo de 57,01 cm. A Tabela 26 apresenta um comparativo entre 0s
mapas das Figuras 73, 74 e 75.

Tabela 26 — Comparativo entre 0os mapas das Figuras 73, 74 e 75.

Figura 73 Figura 74 Figura 75 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 74 e 75
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 55,01 cm 55,01 cm 55,01 cm 0,00 cm
Aproveitamento 62,86% 63,24% 62,47% 0,77%
Consumo 57,01 cm 57,01 cm 57,01 cm 0,00 cm
Area 0,58 m? 0,58 m? 0,58 m? 0,00 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 74,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o
do mapa da Figura 75, desenvolvido com a metodologia do Consumo. Os valores
apresentados na Tabela 26, no campo area, apresentam os resultados iguais devido ao
tamanho da peca e as tolerancias utilizadas nos mapas, que sdo de duas casas apds o ponto.

A Figura 76 apresenta 0 mapa da modelagem de um colete com os tamanhos e a
frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.
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Figura 76 - Mapa da modelagem de um colete com os tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

] Aproveitamento; 79, 18% Comprimento: 279.54 cm Brea; 361 m* Rend. consumo: 46.92 onfpacote
] Encaicaces: 7272 Langura; 160 om Permetro; B226.87 cm Rend. pasa; U000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 76, o aproveitamento foi de 79,18%, com area de 3,61 m?, comprimento do
mapa de 279,54 cm e consumo de 46,92 cm.
A Figura 77 apresenta 0 mapa da modelagem de um colete com tamanhos baseados na

metodologia Zero Waste.

Figura 77 - Mapa da modelagem de um colete com tamanhos baseados na metodologia Zero Waste

1 Aproveitamento: 79.43% Comgrimento: 280,33 cm fArea; 363 m® Rend, consuma: 47.05 cmyjipacate
Encaados: 72/72 Largura: 160 cm Perimatro: B237.97 am Rend, peso: 0,000 gfpecote

Fonte: Autor (2019).



156

Na Figura 77, o aproveitamento foi de 79,43%, com érea de 3,63 m?, comprimento do
mapa de 280,33 cm e consumo de 47,05 cm.

A Figura 78 apresenta o mapa da modelagem de um colete com tamanhos baseados no

Consumo.
Figura 78 - Mapa da modelagem de um colete com tamanhos baseados no Consumo
3 Aproveitamento: TO.45% Comprimanto: 276,91 om Area: 3,59 m® Rerel. condumo: 46,49 cmipacate

Encaxados: 72/72 Largura: 160 om Pesimetno: B215.77 crmi Rend. peso: 0.000 gipacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 78, o aproveitamento foi de 79,45%, com &rea de 3,59 m?, comprimento do
mapa de 276,91 cm e consumo de 46,49 cm. A Tabela 27 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figuras 76, 77 e 78.

Tabela 27 — Comparativo entre 0os mapas das Figuras 76, 77 e 78.

Figura 76 Figura 77 Figura 78 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 77 e 78
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 279,54 cm 280,33 cm 276,91 cm 3,42 cm
Aproveitamento 79,18% 79,43% 79,45% -0,02%
Consumo 46,92 cm 47,05 cm 46,49 cm 0,56 cm
Area 3,61 m? 3,63 m? 3,59 m? 0,04 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 78 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confec¢bes. Na Figura

74, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
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submetido as préticas da producéo, obteve um aumento significativo de 3,42 cm por folha de
tecido.

8. Jagueta

A Figura 79 apresenta o mapa da modelagem de uma jaqueta tamanho 40 Nominal.

Figura 79 - Mapa da modelagem de uma jaqueta tamanho 40 Nominal

7 Apeoveitamento: 77.08% Comprirmento: 108, 18 om Arga: 1.38 w2 Riend, consurma: 11018 om/pacote
Encaxados: 29120 Largura; 160 om Perimeatro: Z888.46 om Rend. peso: 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 79, o aproveitamento foi de 77,08%, com érea de 1,38 m?, comprimento do
mapa de 108,18 cm e consumo de 110,18 cm.

A Figura 80 apresenta 0 mapa da modelagem de uma jaqueta tamanho 40, baseado na
metodologia Zero Waste.
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Figura 80 - Mapa da modelagem de uma jaqueta tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

3 Bpeoveitamento; 77.62% Comprimento: 108,18 om Area: 139 m® Rend, corsumo: 110018 cmypacote
Encaixados: 29/29 Largrra: 160 cm Perimetro: 2894 am Red, peso: 0.000 gipacots

Fonte: Autor (2019).
Na Figura 80, o aproveitamento foi de 77,62%, com &rea de 1,39 m?, comprimento do

mapa de 108,18 cm e consumo de 110,18 cm.
A Figura 81 apresenta 0 mapa da modelagem de uma jaqueta tamanho 40, baseado no

Consumo.
Figura 81 - Mapa da modelagem de uma jaqueta tamanho 40, baseado no Consumo
i1 Aproveitamento: 76.52% Comprimento: 108,18 cm Area: 1.37 m* Rierd, corsumo: 110,18 cm/pacote
Encamados: 20/29 Langura: 160 om Pesimatro: 288286 om Rend, peso: 0.000 gipacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 81, o aproveitamento foi de 76,52%, com érea de 1,37 m?, comprimento do

mapa de 108,18 cm e consumo de 110,18 cm. A Tabela 28 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figuras 79, 80 e 81.

Tabela 28 — Comparativo entre 0s mapas das Figuras 79, 80 e 81.

Figura 79 Figura 80 Figura 81 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 80 e 81
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 108,18 cm 108,18 cm 108,18 cm 0,00 cm
Aproveitamento 77,08% 77,62% 76,52% 1,10%
Consumo 110,18 cm 110,18 cm 110,18 cm 0,00 cm
Area 1,38 m? 1,39 m? 1,37 m? 0,02 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 80,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o
do mapa da Figura 81, desenvolvido com a metodologia do Consumo.

A Figura 82 apresenta 0 mapa da modelagem de uma jaqueta com os tamanhos e a

frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 82 - Mapa da modelagem de uma jaqueta com os tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

W Apeovertamento: B, 48 Comprmento: 605,12 om Arex B51 mi Rendl. consumo: 101,19 ermjpacote
Encabados: 174/174 Largura: 160 cm Perimetro: 17559.4 cm Rand. peso; 0,000 g/pacate

2
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Fonte: Autor (2019).

Na Figura 82, o aproveitamento foi de 86,48%, com érea de 8,51 m?, comprimento do

mapa de 605,12 cm e consumo de 101,19 cm.
A Figura 83 apresenta 0 mapa da modelagem de uma jaqueta com tamanhos baseados

na metodologia Zero Waste.



160

Figura 83 - Mapa da modelagem de uma jaqueta com os tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

3 Apowsitamentnc 86, 43% Comprimento: G966 M Arsa 856 m® Apnd. consuma: 10154 cmjpacate
Encanacos: 174/174 Larpra: 160 om Perivetroc 17622.57 om  Rend. pesa: 0.000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 83, o aproveitamento foi de 86,43%, com érea de 8,56 m?, comprimento do
mapa de 609,66 cm e consumo de 101,94 cm.

A Figura 84 apresenta 0 mapa da modelagem de uma jaqueta com tamanhos baseados

no Consumo.

Figura 84 - Mapa da modelagem de uma jaqueta com tamanhos baseados no Consumo

2@ Apeorveitamendo: B7.04% Compeimentn: 596.91 cm Arga: 8.4 w2 COFEUTo: 99,82 anfpacots

Randl,
Encainados: 174/174 Largura: 160 cm Peximatro; 17555.92 cm  Rend, peso: 0,000 g/pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 84, o aproveitamento foi de 87,04%, com érea de 8,44 m?, comprimento do
mapa de 596,91 cm e consumo de 99,82 cm. A Tabela 29 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figuras 82, 83 e 84.

Tabela 29 — Comparativo entre 0s mapas das Figuras 82, 83 e 84.

Figura 82 Figura 83 Figura 84 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 83 e 84
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 605,12 cm 609,66 cm 596,91 cm 13,05 cm
Aproveitamento 86,48% 86,43% 87,04% -0,61%
Consumo 101,19 cm 101,94 cm 99,82 cm 2,12 cm
Area 8,51 m? 8,56 m? 8,44 m? 0,12 m?

Fonte: Autor (2019).
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Dos trés mapas apresentados, o da Figura 84 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confec¢bes. Na Figura
80, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as préticas da producgdo, obteve um aumento significativo de 13,05 cm por folha de
tecido.

9. Palet6

A Figura 85 apresenta 0 mapa da modelagem de um paleté tamanho 40 Nominal.

Figura 85 - Mapa da modelagem de um palet6 tamanho 40 Nominal

3 Sprovpitarminto: G0. 19% Comprirmnio: 116.5 om Anpy: 1,16 md Rirud. corgummd: 118.5 omjipacote
Encabcados: 13713 Largura: 160 om Perimetro: 1941.57 cm Remd. peso: 0.000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 85, o aproveitamento foi de 60,19%, com érea de 1,16 m?, comprimento do
mapa de 116,5 cm e consumo de 118,5 cm.

A Figura 86 apresenta 0 mapa da modelagem de um palet6 tamanho 40, baseado na
metodologia Zero Waste.
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Figura 86 - Mapa da modelagem de um palet6 tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

1 Aproreestarmento: 60, 72% Comprimenta: 1165 cm Arex 1.17 md Rend. consumd: 118.5 omfpacate
ErCaxados: 13/13 Largura: 160 om Perrmatnd: 1945.25 om Fend, peso: U000 gfpacobe

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 86, o aproveitamento foi de 60,72%, com érea de 1,17 m?, comprimento do
mapa de 116,5 cm e consumo de 118,5 cm.

A Figura 87 apresenta o mapa da modelagem de um paleté tamanho 40, baseado no

Consumo.
Figura 87 - Mapa da modelagem de um palet6 tamanho 40, baseado no Consumo
2 Aproestamento: S0.61% Comprimento: 1165 cm drea: 1.14 m? Rend, consumo: 118.5 omfpacats
Encaxados: 1313 Largura: 160 cm Perimetro: 1936.7 cm Rend. peso: 0.000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 87, o aproveitamento foi de 59,61%, com &rea de 1,14 m?, comprimento do
mapa de 116,5 cm e consumo de 118,5 cm. A Tabela 30 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figuras 85, 86 e 87.

Tabela 30 — Comparativo entre os mapas das Figuras 85, 86 e 87.

Figura 85 Figura 86 Figura 87 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 86 e 87
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 116,5cm 116,5 cm 116,5cm 0,00 cm
Aproveitamento 60,19% 60,72% 59,61% 1,11%
Consumo 118,5cm 118,5cm 118,5cm 0,00 cm
Area 1,16 m? 1,17 m? 1,14 m? 0,03 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 86,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o
do mapa da Figura 87, desenvolvido com a metodologia do Consumo.

A Figura 88 apresenta 0 mapa da modelagem de um paleté com os tamanhos e a
frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 88 - Mapa da modelagem de um paleté com os tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

1 AprOvERLEerhe: 77 T8, Comprimento: 56628 om Briy: 7.16 mE R, corsummo: 9. 71 emfpscots
Encaixados: 78/78 Largura: 160 cm Perimetro: 11904.78 om Rend. peso: (U000 gipacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 88, o aproveitamento foi de 77,78%, com érea de 7,16 m?, comprimento do
mapa de 566,28 cm e consumo de 94,71 cm.
A Figura 89 apresenta 0 mapa da modelagem de um paleté com tamanhos baseados na

metodologia Zero Waste.
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Figura 89 - Mapa da modelagem de um palet6 com tamanhos baseados na metodologia Zero Waste

=} Aproveitamento: T7.48% Comprimento: 573.28 om Area: 7.22m? Fend. consumo: 9588 cmjpacote
Encaixadas: 78/78 Largura: 160 om Perimetna: 11827.09 e Rend. peso: 0.000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 89, o aproveitamento foi de 77,48%, com area de 7,22 m?, comprimento do
mapa de 572,28 cm e consumo de 95,88 cm.
A Figura 90 apresenta o mapa da modelagem de um paleté com tamanhos baseados no

Consumo.

Figura 90 - Mapa da modelagem de um paleté com tamanhos baseados no Consumo

1 Aprovestamento: T7.34% Comprimento: S64.09 cm Arga: 7.09 m? Rend. corsuma: 94,33 omjpacote
Encaxadad: 7878 Langura: 160 oy Parmitro; 1177533 o R, et U000 giacotie

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 90, o aproveitamento foi de 77,34%, com érea de 7,09 m?, comprimento do
mapa de 564,09 cm e consumo de 94,35 cm. A Tabela 31 apresenta um comparativo entre os

mapas das Figuras 88, 89 e 90.
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Tabela 31 — Comparativo entre 0os mapas das Figuras 88, 89 e 90.

Figura 88 Figura 89 Figura 90 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 89 e 90
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 566,28 cm 572,28 cm 564,09 cm 8,19 cm
Aproveitamento 77,78% 77,48% 77,34% 0,14%
Consumo 94,71 cm 95,88 cm 94,35 cm 1,53 cm
Area 7,16 m? 7,22 m? 7,09 m? 0,13 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 90 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confec¢fes. Na Figura
86, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as préticas da producdo, obteve um aumento significativo de 8,19 cm por folha de

tecido.

10. Saia de babado

A Figura 91 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia de babado tamanho 40

Nominal.
Figura 91 - Mapa da modelagem de uma saia de babado tamanho 40 Nominal
6 Apfcvestamento: 69,20% Comgeirmento: 134,09 om Area; 1.53m32 Rend, consumo: 136,09 om/fpacote
Encateados: 11711 Largura: 160 om Perimetro: 1989.31 om Rend. peso: 0.000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 91, o aproveitamento foi de 69,20%, com érea de 1,53 m?, comprimento do
mapa de 134,09 cm e consumo de 136,09 cm.
A Figura 92 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia de babado tamanho 40,

baseado na metodologia Zero Waste.

Figura 92 - Mapa da modelagem de uma saia de babado tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

£ Aproweitamento; 69,5095 Comprimento: 134,09 om Area: 1.53 m? Rend. corsumo: 135,08 cmypacote
Encabiados: 11711 Largura: 160 cm Perimetroc 157452 om Rend, peso: 0.000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 92, o aproveitamento foi de 69,50%, com érea de 1,53 m?, comprimento do
mapa de 134,09 cm e consumo de 136,09 cm.
A Figura 93 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia de babado tamanho 40,

baseado no Consumo.

Figura 93 - Mapa da modelagem de uma saia de babado tamanho 40, baseado no Consumo

Aprorositamento; 62.55% Cormprimanto; 1234.09 cm Aned; 1,51 mt Rend, confurmo: 136,09 omipacote
E Encaixados: 1111 Largurac 160 om Perimetro: 1956.49 om Rend. peso: 0.000 g/pacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 93, o aproveitamento foi de 68,59%, com érea de 1,51 m?, comprimento do
mapa de 134,09 cm e consumo de 136,09 cm. A Tabela 32 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figuras 91, 92 e 93.

Tabela 32 — Comparativo entre 0s mapas das Figuras 91, 92 e 93.

Figura 91 Figura 92 Figura 93 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 92 e 93
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 134,09 cm 134,09 cm 134,09 cm 0,00 cm
Aproveitamento 69,20% 69,50% 68,59% 0,91%
Consumo 136,09 cm 136,09 cm 136,09 cm 0,00 cm
Area 1,53 m? 1,53 m? 1,51 m? 0,02 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 92,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o
do mapa da Figura 93, desenvolvido com a metodologia do Consumo.

A Figura 98 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia de babado com os tamanhos
e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 94 - Mapa da modelagem de uma saia de babado com os tamanhos e
a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

a Aprovestamentn: TRT9% Cormprdmento: 777,36 om Area: 9,32 md R, corgumc: 129,89 om/pacole
Encaiados: B4166 Largura; 1650 cm Parimatro; 1198458 cm  Rend. peso; 0,000 g/pacate

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 94, o aproveitamento foi de 73,79%, com érea de 9,32 m?, comprimento do
mapa de 777,36 cm e consumo de 129,89 cm.
A Figura 95 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia de babado com tamanhos

baseados na metodologia Zero Waste.
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Figura 95 - Mapa da modelagem de uma saia de babado com tamanhos baseados na metodologia Zero Waste

4 Aproveitamento: 72.06% Coempeimento: 789,75 omo Area 0,35 m? , cormume: 13196 omfpacote
Encabcados: 66/66 Largura; 160 om Perimatro: 1199%.66 om ﬂeﬂd pesoc 0,000 gipacobe

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 95, o aproveitamento foi de 72,96%, com érea de 9,36 m?, comprimento do
mapa de 789,75 cm e consumo de 131,96 cm.
A Figura 96 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia de babado com tamanhos

baseados no Consumo.

Figura 96 - Mapa da modelagem de uma saia de babado com tamanhos baseados no Consumo

3 Aproviltamanto: T8 Comgrimento: T70.09 om Brieg: .24 m? Reémicd. concumd: 128,68 ompacobi
Encaisados: 66/66 Largura 160 om Penimetro: 11887.71 om  Rend. peso: 0.000 gyfpacobe

(((((((((
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Fonte: Autor (2019).

Na Figura 96, o aproveitamento foi de 73,85%, com érea de 9,24 m?, comprimento do
mapa de 770,09 cm e consumo de 128,68 cm. A Tabela 33 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figuras 94, 95 e 96.

Tabela 33 — Comparativo entre 0os mapas das Figuras 94, 95 e 96.

Figura 94 Figura 95 Figura 96 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 95 e 96
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 777,36 cm 789,75 cm 770,09 cm 19,66 cm
Aproveitamento 73,79% 72,96% 73,85% -0,89%
Consumo 129,89 cm 131.96 cm 128,68 cm 0,00 cm
Area 9,32 m? 9,36 m? 9,24 m? 0,12 m?

Fonte: Autor (2019).
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Dos trés mapas apresentados, o da Figura 96 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confec¢bes. Na Figura
92, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as préticas da producgdo, obteve um aumento significativo de 19,66 cm por folha de
tecido.

11. Saia envelope

A Figura 97 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia envelope tamanho 40

Nominal.
Figura 97 - Mapa da modelagem de uma saia envelope tamanho 40 Nominal
Aproveitamenio: 65.02% Compeimento: 86,8 omn Area: 0.93 m? Rend. conaumd: 58,468 omjpacaote
Encabeacos: 1111 Largpura: 160 cm Perimetro: 1724.53om Rend. peso: 0,000 gipscate

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 97, o aproveitamento foi de 65,02%, com érea de 0,93 m?, comprimento do
mapa de 86,48 cm e consumo de 88,48 cm.
A Figura 98 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia envelope tamanho 40,

baseado na metodologia Zero Waste.
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Figura 98 - Mapa da modelagem de uma saia envelope tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

Aproveitamento: 65.498% Comprimento: 86.48 om Area: 0.99 Mm@ Rend. consumo: B8.48 omfpacote
Encaxados: 11711 Largurac 160 om Perimeatro: 1720.71 cm Rend, pesoc 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 98, o aproveitamento foi de 65,48%, com érea de 0,94 m?, comprimento do
mapa de 86,48 cm e consumo de 88,48 cm.
A Figura 99 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia envelope tamanho 40,

baseado no Consumo.

Figura 99 - Mapa da modelagem de uma saia envelope tamanho 40, baseado no Consumo

1 Aprorveiamento: 64.57% Lomprimentoc B5.48 am Area: 0.93 m? fend. consumo: B8.48 cmfpacote
Encabados: 11711 Larguri 160 cm Perimatroc 1718.34 cm Rend. peso: 0.000 gfpscote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 99, o aproveitamento foi de 64,57%, com érea de 0,93 m?, comprimento do
mapa de 86,48 cm e consumo de 88,48 cm. A Tabela 34 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figuras 97, 98 e 99.

Tabela 34 — Comparativo entre 0s mapas das Figuras 97, 98 e 99.

Figura 97 Figura 98 Figura 99 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 98 e 99
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 86,48 cm 86,48 cm 86,48 cm 0,00 cm
Aproveitamento 65,02% 65,48% 64,57% 0,91%
Consumo 88,48 cm 88,48 cm 88,48 cm 0,00 cm
Area 0,93 m? 0,94 m? 0,93 m? 0,01 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 98,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o
do mapa da Figura 99, desenvolvido com a metodologia do Consumo.

A Figura 100 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia envelope com os tamanhos

e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 100 - Mapa da modelagem de uma saia envelope com os tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

Aproveitamentoc 75.55% Comprimanta: 468.72 cm Areg: 5.76 m® Rend. consuma: 78,45 ompacote
Encairados: 66/66 Largra: 160 cm Perimetro: 1051090 cm Rend. pesoc 0U000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 100, o aproveitamento foi de 75,55%, com érea de 5,76 m?, comprimento

do mapa de 468,72 cm e consumo de 78,45 cm.
A Figura 101 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia envelope com tamanhos

baseados na metodologia Zero Waste.
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Figura 101 - Mapa da modelagem de uma saia envelope com tamanhos baseados na metodologia Zero Waste

? Aprcitarminto: 75.28% Comgrmantn; 473.7 cm Area: 5.8 m® Rl corgumt: 79,28 ofn/pacote
Encabcados: 6666 Langurac 160 cm Parimatro: 1084901 cm Rend. pesoc U000 gfipacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 101, o aproveitamento foi de 75,28%, com érea de 5,8 m?, comprimento do
mapa de 473,7 cm e consumo de 79,28 cm.
A Figura 102 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia envelope com tamanhos

baseados no Consumo.

Figura 102 - Mapa da modelagem de uma saia envelope com tamanhos baseados no Consumo

Aproveitamento: 74.51% Comgeimento: 472003 om frea: 5.72 m® Rend. consuma: 79 cm/fpacote
Encainados: 66/66 Langura: 160 om Perimatro; 10474.79cm  Rend. peso: 0.000 gfpecote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 102, o aproveitamento foi de 74,51%, com érea de 5,72 m?, comprimento
do mapa de 472,03 cm e consumo de 79 cm. A Tabela 35 apresenta um comparativo entre 0s
mapas das Figuras 100, 101 e 102.
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Tabela 35 — Comparativo entre os mapas das Figuras 100, 101 e 102.

Figura 100 Figura 101 Figura 102 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 101 e 102
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 468,72 cm 473,7cm 472,03 cm 1,67 cm
Aproveitamento 75,55% 75,28% 74,51% 0,77%
Consumo 78,45 cm 79,28 cm 79 cm 0,28 cm
Area 5,76 m? 5,8 m? 5,72 m? 0,08 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 102 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confecgdes. Na Figura
98, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as préticas da producdo, obteve um aumento significativo de 1,67 cm por folha de

tecido.

12. Saia evasé

A Figura 103 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia evasé tamanho 40

Nominal.
Figura 103 - Mapa da modelagem de uma saia evasé tamanho 40 Nominal
&  Aproveitamento: 66.07%  Compeimento: 75.32 cm Area; .53 m? Rend, consumo: 77,32 cryjpacote
Encaixados: Bf8 Largura: 160 om Perimatro: 1260.79 cm Rend. peso: 0U000 Qypacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 103, o aproveitamento foi de 66,07%, com éarea de 0,83 m?, comprimento

do mapa de 75,32 cm e consumo de 77,32 cm.
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A Figura 104 apresenta o mapa da modelagem de uma saia evasé tamanho 40, baseado

na metodologia Zero Waste.

Figura 104 - Mapa da modelagem de uma saia evasé tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

Aproveitamento: 68.06% Comprirmento; 75.32 om Arga; 085 m? Rend. consuma: 77.32 am/pacote
Encamados: Bf8 Largura: 160 cm Perimetro: 1277.14 om Rend. peso: 0.000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 104, o aproveitamento foi de 68,06%, com érea de 0,85 m?, comprimento
do mapa de 75,32 cm e consumo de 77,32 cm.
A Figura 105 apresenta o mapa da modelagem de uma saia evasé tamanho 40, baseado

no Consumo.

Figura 105 - Mapa da modelagem de uma saia evasé tamanho 40, baseado no Consumo

Aproveitamenta: 65.42% Compemento: 75.32 am drea: 082 m* fend. consuma: 7732 cmfpacote
Encaixados: 88 Largura: 160 cm Perrmatro: 125128 om Rerd. peso: 0.000 g/pacote

.

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 105, o aproveitamento foi de 65,42%, com é&rea de 0,82 m?, comprimento

do mapa de 75,32 cm e consumo de 77,32 cm. A Tabela 36 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 103, 104 e 105.

Tabela 36 — Comparativo entre os mapas das Figuras 103, 104 e 105.

Figura 103 Figura 104 Figura 105 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 104 e 105
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 75,32 cm 75,32 cm 75,32 cm 0,00 cm
Aproveitamento 66,07% 68,06% 65,42% 2,64%
Consumo 77,32 cm 77,32cm 77,32 cm 0,00 cm
Area 0,83 m? 0,85 m? 0,82 m? 0,03 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 104,

com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o

do mapa da Figura 105, desenvolvido com a metodologia do Consumo.

A Figura 106 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia evasé com os tamanhos e a

frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 106 - Mapa da modelagem de uma saia evasé com os tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

Ay 5.13 mit
Pasimiatro; T690.62 cm

5  Aproveitamento: 79,300
Encatuados: #5/48

Comprirmento; 367.06 cm
Largura: 160 om

R, cordumo: 66.51 om/fpacota
Rend. peso; 10,000 gipacots

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 106, o aproveitamento foi de 79,30%, com érea de 5,13 m?, comprimento

do mapa de 397,06 cm e consumo de 66,51 cm.
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A Figura 107 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia evasé com tamanhos

baseados na metodologia Zero Waste.

Figura 107 - Mapa da modelagem de uma saia evasé com tamanhos baseados na metodologia Zero Waste

Aprovedtamento: TB.27% Comprimento: 414.23 an frex: 5.28 m* Rend. consumio: 69,37 omfpacote
Encaixados: 48/48 Largura: 160 cm Pesimetro; 778857 om Rend. peso: 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 107, o aproveitamento foi de 78,27%, com érea de 5,28 m?, comprimento
do mapa de 414,23 cm e consumo de 69,37 cm.
A Figura 108 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia evasé com tamanhos

baseados no Consumo.

Figura 108 - Mapa da modelagem de uma saia evasé com tamanhos baseados no Consumo

Aproveitamento; 50,2059 Compeimento; 383,76 cm Araa; 5,08 m* Rend, corsumo; 85, 13 omfpacote
Encaxados: 48148 Largura: 160 om Perimetro: 763362 om Rend. peso: 0,000 gipecote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 108, o aproveitamento foi de 80,20%, com &rea de 5,08 m?, comprimento

do mapa de 388,76 cm e consumo de 65,13 cm. A Tabela 37 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 106, 107 e 108.

Tabela 37 — Comparativo entre os mapas das Figuras 106, 107 e 108.

Figura 106 Figura 107 Figura 108 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 107 e 108
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0.00 cm
Comprimento 397,06 cm 414,23 cm 388,76 cm 25,47 cm
Aproveitamento 79,30% 78,27% 80,20% 1,93%
Consumo 66,51 cm 69,37 cm 65,13 cm 4,24 cm
Area 5,13 m? 5,28 m? 5,08 m? 0,20 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 108 teve o melhor consumo, tratando-se de

uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confecgbes. Na Figura

104, o mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser

submetido as préticas da producdo, obteve um aumento significativo de 25,47 cm por folha de

tecido.

13. Saia godé duplo curta

A Figura 109 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia godé duplo curta tamanho

40 Nominal.
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Figura 109 - Mapa da modelagem de uma saia godé duplo curta tamanho 40 Nominal

Aproveitamento: 52.365% Compeimento: 126.7 cm Aea: 1Lama Rend. coneumo: 128.7 confpacote
Encatcados: 313 Lagura: 160 om Perimdro: 833,22 cm Fend, peeso: 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 109, o aproveitamento foi de 62,36%, com area de 1,3 m?, comprimento do
mapa de 126,7 cm e consumo de 128,7 cm.

A Figura 110 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia godé duplo curta tamanho
40, baseado na metodologia Zero Waste.

Figura 110 - Mapa da modelagem de uma saia godé duplo curta tamanho 40,
baseado na metodologia Zero Waste

Aproweitamento: 64.25% Compeimento: 126.7 om Arag: 1.34 m? Rend, consumo: 128.7 cmfpacote
Ercaados: 3/3 Largura: 160 om Perimgdro: B39.13 cm Rend. peso: 0.DD0 gfpacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 110, o aproveitamento foi de 64,25%, com érea de 1,34 m?, comprimento

do mapa de 126,7 cm e consumo de 128,7 cm.
A Figura 111 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia godé duplo curta tamanho

40, baseado no Consumo.

Figura 111 - Mapa da modelagem de uma saia godé duplo curta tamanho 40, baseado no Consumo

@ Apnpwistarminioc 61.73% Comgrirnenio: 1267 om Arpd: 128 me® Rend. cordumd: 1287 omfpacote
Encaixados: 33 Largura: 160 om Perimeatro: 830,598 cm flend. peso: 0,000 g/pacote

Fonte: Autor (2019).
Na Figura 111, o aproveitamento foi de 61,73%, com area de 1,29 m?, comprimento

do mapa de 126,7 cm e consumo de 128,7 cm. A Tabela 38 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 109, 110 e 111.

Tabela 38 — Comparativo entre os mapas das Figuras 109, 110 e 111.

Figura 109 Figura 110 Figura 111 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 110 e 111
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 126,7 cm 126,7 cm 126,7 cm 0,00 cm
Aproveitamento 62,36% 64,25% 61,73% 2,52%
Consumo 128,7 cm 128,7 cm 128,7 cm 0,00 cm
Area 1,3m? 1,34 m? 1,29 m? 0,05 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 110,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o

do mapa da Figura 111, desenvolvido com a metodologia do Consumo.
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A Figura 112 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia godé duplo curta com os
tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 112 - Mapa da modelagem de uma saia godé duplo curta com os tamanhos e a
frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

2 Aproveitamento: 64.75% Comprimenta; 771.53 cm drea; 8,11 m? Rend, corsumo: 128.92 ov/pacote
Encaadcs 18118 Lagaa: 160 & Parimetnd: S103.67 cm Rénd, pisoc 0.000 gfpacate

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 112, o aproveitamento foi de 64,75%, com area de 8,11 m?, comprimento
do mapa de 771,53 cm e consumo de 128,92 cm.
A Figura 113 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia godé duplo curta com

tamanhos baseados na metodologia Zero Waste.

Figura 113 - Mapa da modelagem de uma saia godé duplo curta com tamanhos
baseados na metodologia Zero Waste

Aproveramenko: 65.66% Comprimento: 763.8 om Area: 8.36 m* Rend. consumo: 130.97 omjipacote
Ercaados: 1618 Lirgra: 160 cm Perinatio; $140.530m  Rend. peso: 0.000 gipacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 113, o aproveitamento foi de 65,66%, com éarea de 8,36 m?, comprimento
do mapa de 783,8 cm e consumo de 130,97 cm.
A Figura 114 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia godé duplo curta com

tamanhos baseados no Consumo.
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Figura 114 - Mapa da modelagem de uma saia godé duplo curta com tamanhos baseados no Consumo

2 Aunvmtmu 5. 5% Comprimento: 757,84 o Argac BI04 m® Rend. conguma; 126,64 omfpacote
Encanacos: 18/ Largura: 160 cm Periretro: 0908 on Rend. peso: 0.000 gfpacote

6060 )

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 114, o aproveitamento foi de 65,28%, com éarea de 8,04 m?, comprimento
do mapa de 757,84 cm e consumo de 126,64 cm. A Tabela 39 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 112, 113 e 114.

Tabela 39 — Comparativo entre os mapas das Figuras 112, 113 e 114.

Figura 112 Figura 113 Figura 114 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 113 e 114
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 751,53 cm 783,8 cm 757,84 cm 25,96 cm
Aproveitamento 64,75% 65,66% 65,28% 0,38%
Consumo 128,92 cm 130,97 cm 126,64 cm 4,33¢cm
Area 8,11 m? 8,36 m? 8,04 m? 0,32 m?

Fonte: Autor (2019).
Dos trés mapas apresentados, o da Figura 114 teve o melhor consumo, tratando-se de

uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confecgdes. Na Figura
110, o mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as préaticas da producédo, obteve um aumento significativo de 25,96 cm por folha de

tecido.

14. Saia godé simples

A Figura 115 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia godé simples tamanho 40

Nominal.
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Figura 115 - Mapa da modelagem de uma saia godé simples tamanho 40 Nominal

Aproveitamento: S2U85% Comgpeimento: 99.17 om Area: 0.87 m? Rend. comsumo: 101.17 cmypacote
Encabcacias: 33 Largura; 160 cm Parimatng: 6705 om Riend, peso: 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 115, o aproveitamento foi de 52,89%, com érea de 0,87 m?, comprimento
do mapa de 99,17 cm e consumo de 101,17 cm.

A Figura 116 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia godé simples tamanho 40,
baseado na metodologia Zero Waste.

Figura 116 - Mapa da modelagem de uma saia godé simples tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

3 Aproveitamento: 53.84% Comprimenbo: 99,17 cm Area: 0.88 m* Rend. consumo: 101.17 cmifpacaote
Encaixados: 33 Largura: 160 om Perimetro: 672,38 om Rend. peso: 0L0O0D gfpacota

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 116, o aproveitamento foi de 53,84%, com érea de 0,88 m?, comprimento

do mapa de 99,17 cm e consumo de 101,17 cm.
A Figura 117 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia godé simples tamanho 40,

baseado no Consumo.

Figura 117 - Mapa da modelagem de uma saia godé simples tamanho 40, baseado no Consumo

3 Aproveitarmento: 52.09% Cormgprimentoc 99.17 om Arga: 0.85 m? Rend. consumo: 101.17 omfpacote
Encatcadcs: 33 Largura: 160 om Perimatro: 668,86 om Rend. peso: 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 117, o aproveitamento foi de 52,09%, com érea de 0,85 m?, comprimento
do mapa de 99,17 cm e consumo de 101,17 cm. A Tabela 40 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 115, 116 e 117.

Tabela 40 — Comparativo entre os mapas das Figuras 115, 116 e 117.

Figura 115 Figura 116 Figura 117 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 116 e 117
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 99,17 cm 99,17 cm 99,17 cm 0,00 cm
Aproveitamento 52,89% 53,84% 52,09% 1,75%
Consumo 101,17 cm 101,17 cm 101,17 cm 0,00 cm
Area 0,87 m? 0,88 m? 0,85 m? 0,03 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 116,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o

do mapa da Figura 117, desenvolvido com a metodologia do Consumo.
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A Figura 118 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia godé simples com os
tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 118 - Mapa da modelagem de uma saia godé simples com os tamanhos e a
frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

Aproeitamento: 62.21% Comprimenta: 530,29 cm Args: 5.36 mi Rerd. consume: 89,71 omfpacote
Encatvacos: 1818 Largura: 160 cm Perimetro: 4087.95 o Rprdd. pisoc 1437, 183 g/pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 118, o aproveitamento foi de 62,21%, com &rea de 5,36 m?, comprimento
do mapa de 530,29 cm e consumo de 88,71 cm.
A Figura 119 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia godé simples com

tamanhos baseados na metodologia Zero Waste.

Figura 119 - Mapa da modelagem de uma saia godé simples com tamanhos baseados
na metodologia Zero Waste

L Aprovestamento; 60,804 Comprmento;: 551.56 om faea: 5.45 m* Rend. consumo: 92.26 cm/pacote
Encabcadas: 16/18 Largura: 160 o Pegimetro: 4098 .41 cmi Rend. peso: 0,000 gfpacots

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 119, o aproveitamento foi de 60,80%, com érea de 5,45 m?, comprimento
do mapa de 551,56 cm e consumo de 92,27 cm.
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A Figura 120 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia godé simples com

tamanhos baseados no Consumo.

Figura 120 - Mapa da modelagem de uma saia godé simples com tamanhos baseados no Consumo

Comgrimento: 521.83 cm
Largura: 160 cm

Arga; 5.28 mE
Perimetro: 4077.09 am

4 Aproveitamento: 62.31%

Rend. corsuemo: 87,14 crjipacote
Encaados: 1818 ]

Rend. peso: 0.000 gfpacot

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 120, o aproveitamento foi de 62,31%, com érea de 5,28 m?, comprimento

do mapa de 521,83 cm e consumo de 87,14 cm. A Tabela 41 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 118, 119 e 120.

Tabela 41 — Comparativo entre os mapas das Figuras 118, 119 e 120.

Figura 118 Figura 119 Figura 120 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 119 e 120
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 530,29 cm 551,56 cm 521,83 cm 29,73 cm
Aproveitamento 62,21% 60,80% 62,31% -1,51%
Consumo 88,71 cm 92,27 cm 87,14 cm 5,13 cm
Area 5,36 m? 5,45 m? 5,28 m? 0,17 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 120 teve o melhor consumo, tratando-se de

uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confecgbes. Na Figura

116, o0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser

submetido as préaticas da producgdo, obteve um aumento significativo de 29,73 cm por folha de

tecido.
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15. Saia jeans

A Figura 121 apresenta o0 mapa da modelagem de uma saia jeans tamanho 40

Nominal.
Figura 121 - Mapa da modelagem de uma saia jeans tamanho 40 Nominal
2 Aproveitamento: 48, 16% Compeimenta: 80 cm Area: 0.64 m? Rerd. corsuma: 82 cmfpacote
Encaixados: 1515 Largura: 160 cm Perimetro: 1485.27 om Rend. peso: 0,000 gfpacate

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 121, o aproveitamento foi de 48,16%, com area de 0,64 m?, comprimento
do mapa de 80 cm e consumo de 82 cm.
A Figura 122 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia jeans tamanho 40, baseado

na metodologia Zero Waste.
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Figura 122 - Mapa da modelagem de uma saia jeans tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

i Aprovestamento: 49.24% Comprimento: B0 om Area; 0,65 m® fend. consumo: 82 cmyfpacote
Encaixanios: 1515 Langura: 160 cm Pefimetro: 149808 am Rend. peso: 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 122, o aproveitamento foi de 49,24%, com érea de 0,65 m?, comprimento
do mapa de 80 cm e consumo de 82 cm.
A Figura 123 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia jeans tamanho 40, baseado

no Consumo.

Figura 123 - Mapa da modelagem de uma saia jeans tamanho 40, baseado no Consumo

7 Aprovestamento: 47.68% Comprimento: B0 om &rea; 0,63 ma Rend, consuma: 82 omfpacote
Encaixados: 1515 Largura; 160 cmi Perimetro: 1475.69 om Rernd, peso: 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 123, o aproveitamento foi de 47,68%, com éarea de 0,63 m?, comprimento
do mapa de 80 cm e consumo de 82 cm. A Tabela 42 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figuras 121, 122 e 123.

Tabela 42 — Comparativo entre os mapas das Figuras 121, 122 e 123.

Figura 121 Figura 122 Figura 123 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 122 e 123
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 80 cm 80 cm 80 cm 0,00 cm
Aproveitamento 48,16% 49,24% 47,68% 1,56%
Consumo 82 cm 82 cm 82 cm 0,00 cm
Area 0,64 m? 0,65 m? 0,63 m? 0,02 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 122,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o
do mapa da Figura 123, desenvolvido com a metodologia do Consumo.

A Figura 124 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia jeans com 0s tamanhos e a
frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 124 - Mapa da modelagem de uma saia jeans com os tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

1 Aproveitamento: 84.156% Comprimento: 289,77 cm Area: 3.08 m? Fiend. consumo: 48,53 cm/pacote
Ercaiadas: 90,50 Largura: 160 cm Pesirnatra; S065.99 om Rend, peso: 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 124, o aproveitamento foi de 84,16%, com érea de 3,98 m?, comprimento

do mapa de 289,77 cm e consumo de 48,63 cm.
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A Figura 125 apresenta o mapa da modelagem de uma saia jeans com tamanhos

baseados na metodologia Zero Waste.

Figura 125 - Mapa da modelagem de uma saia jeans com tamanhos baseados na metodologia Zero Waste

B Aproveitamento: B3, 25% Comprimento: 20952 cm Brea; 4.07 m? Rend. corsumo: 50,25 cmjfpacobe
Encaixadios: 90,90 Largura: 160 cm Perimetro: 9142.85 cm Rend. peso: 0.000 g/pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 125, o aproveitamento foi de 83,25%, com érea de 4,07 m?, comprimento
do mapa de 299,52 cm e consumo de 50,25 cm.
A Figura 126 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia jeans com tamanhos

baseados no Consumo.
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Figura 126 - Mapa da modelagem de uma saia jeans com tamanhos baseados no Consumo

4  Aprovetamnento: B4, 10% Compeinsento: 287.11 cm Arga: 3.94 m? Rend. consumo: 48.18 crmfpecote
Encaicados: F0/90 Largura: 160 cm Parinatro: 901439 om Rend. peso: 0,000 gfpacobe

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 126, o aproveitamento foi de 84,10%, com érea de 3,94 m?, comprimento
do mapa de 287,11 cm e consumo de 48,18 cm. A Tabela 43 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 124, 125 e 126.

Tabela 43 — Comparativo entre 0os mapas das Figuras 124, 125 e 126.

Figura 124 Figura 125 Figura 126 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 125 e 126
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 289,77 cm 299,52 cm 287,11 cm 12,41 cm
Aproveitamento 84,16% 83,25% 84,10% - 0,85%
Consumo 48,63 cm 50,25 cm 48,18 cm 2,07 cm
Area 3,98 m? 4,07 m? 3,94 m? 0,13 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 126 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confec¢bes. Na Figura
122, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as préticas da producgdo, obteve um aumento significativo de 12,41 cm por folha de

tecido.



191

16. Saia nesga

A Figura 127 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia nesga tamanho 40

Nominal.
Figura 127 - Mapa da modelagem de uma saia nesga tamanho 40 Nominal
B Aproveitamento: 61.70% Cormpeirnenta: 160,61 om #Area: 1.63 m? Rend, corsurmo: 162.61 crmfpacote
Encatxados: 11711 Largura: 160 cm Parimetro: 2532.44 om Rend, peso: D.000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 127, o aproveitamento foi de 61,70%, com érea de 1,63 m?, comprimento
do mapa de 160,61 cm e consumo de 162,61 cm.
A Figura 128 apresenta o mapa da modelagem de uma saia nesga tamanho 40, baseado

na metodologia Zero Waste.
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Figura 128 - Mapa da modelagem de uma saia nesga tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

i Aprorveitamento; 62,14% Comprirmento: 160,61 om Area; 1.64 m® Rend. corsumo: 162,61 cmjpacote
i Encabcados: 11f11 Largura: 160 & Peririatr: 253591 cm R, P 0.000 gfpacate

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 128, o aproveitamento foi de 62,14%, com érea de 1,64 m?, comprimento
do mapa de 160,61 cm e consumo de 162,61 cm.
A Figura 129 apresenta o mapa da modelagem de uma saia nesga tamanho 40, baseado

no Consumo.

Figura 129 - Mapa da modelagem de uma saia nesga tamanho 40, baseado no Consumo

7 Aproveitamento: 61.17% Comprimento: 160.61 cm Area: 1.61 m? Rend, corsumo: 162.61 cmfpacote
Encabuados: 11/11 Largura: 160 on Perimetro: 2521.33 om Rend,. peso: 0.000 gipacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 129, o aproveitamento foi de 61,17%, com érea de 1,61 m?, comprimento
do mapa de 160,61 cm e consumo de 162,61 cm. A Tabela 44 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 127, 128 e 129.

Tabela 44 — Comparativo entre os mapas das Figuras 127, 128 e 129.

Figura 127 Figura 128 Figura 129 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 128 e 129
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 160,61 cm 160,61 cm 160,61 cm 0,00 cm
Aproveitamento 61,70% 62,14% 61,17% 0,97%
Consumo 162,61 cm 162,61 cm 162,61 cm 0,00 cm
Area 1,63 m? 1,64 m? 1,61 m? 0,03 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 128,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o
do mapa da Figura 129, desenvolvido com a metodologia do Consumo.

A Figura 130 apresenta o mapa da modelagem de uma saia nesga com os tamanhos e a
frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 130 - Mapa da modelagem de uma saia nesga com os tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

Aprovestamento: 71.05% Comprimento: B64.84 om Agea: .98 m?

Rend. corsurno: 144,47 omfpacote
Encaxados: 66/66 Largura: 160 om Perimetro: 15395.21 cm Rend 000 g/pacote

. pesox: 0.

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 130, o aproveitamento foi de 71,09%, com érea de 9,98 m?, comprimento
do mapa de 864,84 cm e consumo de 144,47 cm.
A Figura 131 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia nesga com tamanhos

baseados na metodologia Zero Waste.
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Figura 131 - Mapa da modelagem de uma saia nesga com tamanhos baseados na metodologia Zero Waste

S Aprersitarnento: G9.88% Comprimento: BEI5.96 om Area: 10.05 m® Rend. consuma: 147.99 om/pacote
Encaaccs: 65/66 Largura: 160 om Perimetro: 15410.06 0 Rend. pesa: 0000 gipacate

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 131, o aproveitamento foi de 69,88%, com &rea de 10,05 m?, comprimento
do mapa de 885,96 cm e consumo de 147,99 cm.
A Figura 132 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia nesga com tamanhos

baseados no Consumo.

Figura 132 - Mapa da modelagem de uma saia nesga com tamanhos baseados no Consumo

8 Apervestameanto: 69.67% Cofnpeimento: B74.91 om Areat 9.9 m? Fend. consuma: 146. 15 omjfpacote
Encatcados: 56/66 Largura: 160 om Parimetro: 1532262 om  Rend. peso: 00000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 132, o aproveitamento foi de 69,67%, com area de 9,9 m?, comprimento do
mapa de 874,91 cm e consumo de 146,15 cm. A Tabela 45 apresenta um comparativo entre 0s
mapas das Figuras 130, 131 e 132.

Tabela 45 — Comparativo entre os mapas das Figuras 130, 131 e 132.

Figura 130 Figura 131 Figura 132 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 131 e 132
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 864,84 cm 885,96 cm 874,91 cm 11,05 cm
Aproveitamento 71,09% 69,88% 69,67% 0,21%
Consumo 144,47 cm 147,99 cm 146,15 cm 1,84 cm
Area 9,98 m? 10,05 m? 9,9 m? 0,15 m?

Fonte: Autor (2019).
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Dos trés mapas apresentados, o da Figura 132 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confec¢Bes. Na Figura
128, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as préticas da producgdo, obteve um aumento significativo de 11,05 cm por folha de
tecido.

17. Saia reta

A Figura 133 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia reta tamanho 40 Nominal.

Figura 133 - Mapa da modelagem de uma saia reta tamanho 40 Nominal

2 Apeovetanentos 55.47% Comprimento: 63.32 om Araa: 0.59 md Rend. consuma: 65,32 cfipacote
Encaiados: 55 Langura: 160 cm Perimetro: 860.9 cm Fend. peso: 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 133, o aproveitamento foi de 55,47%, com éarea de 0,59 m?, comprimento
do mapa de 63,32 cm e consumo de 65,32 cm.
A Figura 134 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia reta tamanho 40, baseado

na metodologia Zero Waste.
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Figura 134 - Mapa da modelagem de uma saia reta tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

) Aproveitamenta: 56. 10% Comprimento: 63,32 om Area; 0.59 m? Rerd, corsumo; 65.32 cm/pacote
Entaiadis: S5 Largura; 1600 e Perimatro: B865.94 om Rard, peso: 0.000 gfpscate

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 134, o aproveitamento foi de 56,10%, com éarea de 0,59 m?, comprimento
do mapa de 63,32 cm e consumo de 65,32 cm.
A Figura 135 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia reta tamanho 40, baseado

no Consumo.

Figura 135 - Mapa da modelagem de uma saia reta tamanho 40, baseado no Consumo

Aproveitamentoc S4.85% Corprimento: 63,32 cm Ares: 0,58 m2 Rend, consumo: 65.32 om{pacote
Encaados: 55 Largura: 160 cm Perimetno: 855.85 am Fend. peso: U000 gfpacote

A

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 135, o aproveitamento foi de 54,85%, com éarea de 0,58 m?, comprimento
do mapa de 63,32 cm e consumo de 65,32 cm. A Tabela 46 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 133, 134 e 135.

Tabela 46 — Comparativo entre os mapas das Figuras 133, 134 e 135.

Figura 133 Figura 134 Figura 135 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 134 e 135
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 63,32 cm 63,32 cm 63,32 cm 0,00 cm
Aproveitamento 55,47% 56,10% 54,85% 1,25%
Consumo 65,32 cm 65,32 cm 65,32 cm 0,00 cm
Area 0,59 m? 0,59 m? 0,58 m? 0,01 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 134,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o
do mapa da Figura 135, desenvolvido com a metodologia do Consumo.

A Figura 136 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia reta com 0s tamanhos e a
frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 136 - Mapa da modelagem de uma saia reta com os tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

L Aproveitamanto: 7T8.39% Comprimento; 285,1 cm Breac 366 m® Rend. consumo: 4802 cmypacote
Emcatxadios: 2030 Langura: 160 cm Perimeatro: 526803 cm Rend. peso: 0.000 g/pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 136, o aproveitamento foi de 78,39%, com érea de 3,66 m?, comprimento

do mapa de 286,1 cm e consumo de 48,02 cm.
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A Figura 137 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia reta com tamanhos

baseados na metodologia Zero Waste.

Figura 137 - Mapa da modelagem de uma saia reta com tamanhos baseados na metodologia Zero Waste

2 Aproveitamento: 80.31% Comprimento: 282,35 am Area 3.7 m? Rend. consuma: 47.39 cmjpacote
Encaixados: 2030 Langura: 160 cm Parimetro: 5298.27 cm Rend. peso: 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 137, o aproveitamento foi de 80,13%, com area de 3,7 m?, comprimento do
mapa de 282,35 cm e consumo de 47,39 cm.
A Figura 138 apresenta 0 mapa da modelagem de uma saia reta com tamanhos

baseados no Consumo.

Figura 138 - Mapa da modelagem de uma saia reta com tamanhos baseados no Consumo

1 Aproveitamento: 83.17% Comprimento: 266.51 cm Area; 3.62 m? Rend. consumo: 44.75 cmfpacote
Encaados: 30/30 Lagura: 160 am Perimetro: 5237.8 cm Rend. peso: 0.000 g/pacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 138, o aproveitamento foi de 83,17%, com &rea de 3,62 m?, comprimento
do mapa de 266,51 cm e consumo de 44,75 cm. A Tabela 47 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 136, 137 e 138.

Tabela 47 — Comparativo entre os mapas das Figuras 136, 137 e 138.

Figura 136 Figura 137 Figura 138 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 137 e 138
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 286,1 cm 282,35 cm 266,51 cm 15,84 cm
Aproveitamento 78,39% 80,13% 83,17% -0,04%
Consumo 48,02 cm 47,39 cm 44,75 cm 2,64 cm
Area 3,66 m? 3,7m? 3,62 m? 0,08 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 138 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confecgbes. Na Figura
134, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as préticas da produgdo, obteve um aumento significativo de 15,84 cm por folha de

tecido.

18. Short jeans

A Figura 139 apresenta 0 mapa da modelagem de um short jeans tamanho 40

Nominal.

Figura 139 - Mapa da modelagem de um short jeans tamanho 40 Nominal

3 Aproweitamento: 38.13% Comprimenta: 90.01 cm Area: 0.57 m® Rerd. consuma: 92.01 omjfpacote
Encaixados: 16/16 Largura: 160 cm Perimetro: 129549 om Rend, pesoc 0.000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 139, o aproveitamento foi de 38,13%, com érea de 0,57 m?, comprimento
do mapa de 90,01 cm e consumo de 92,01 cm.
A Figura 140 apresenta o mapa da modelagem de um short jeans tamanho 40, baseado

na metodologia Zero Waste.

Figura 140 - Mapa da modelagem de um short jeans tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

3 Aprovestamento: 33.43% Comprimento: 20.01 am Area: 0.57 m? Rend. consumo: 92,01 cmfpacote
Encaixados: 16/15 Largra: 160 cm Perimetro: 1301.14 cm Rend. peso: 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 140, o aproveitamento foi de 38,47%, com érea de 0,57 m?, comprimento
do mapa de 90,01 cm e consumo de 92,01 cm.
A Figura 141 apresenta o mapa da modelagem de um short jeans tamanho 40, baseado

no Consumo.
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Figura 141 - Mapa da modelagem de um short jeans tamanho 40, baseado no Consumo

5 Aprovitamento: 37.83% Comprimenibo; 30L01 crm Area: 0.56 m? Rend. conaurno: 52,01 omyfpacobe
Encaiados: 1616 Largura: 160 o Pasietio: 1289,86 om Rend, peso: 0,000 gfpacobe

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 141, o aproveitamento foi de 37,83%, com érea de 0,56 m?, comprimento
do mapa de 90,01 cm e consumo de 92,01 cm. A Tabela 48 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 139, 140 e 141.

Tabela 48 — Comparativo entre os mapas das Figuras 139, 140 e 141.

Figura 139 Figura 140 Figura 141 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 140 e 141
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 90,01 cm 90,01 cm 90,01 cm 0,00 cm
Aproveitamento 38,13% 38,47% 37,83% 0,64%
Consumo 92,01 cm 92,01 cm 92,01 cm 0,00 cm
Area 0,57 m? 0,57 m? 0,56 m? 0,01 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 140,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o
do mapa da Figura 141, desenvolvido com a metodologia do Consumo.

A Figura 142 apresenta o mapa da modelagem de um short jeans com os tamanhos e a

frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.



202

Figura 142 - Mapa da modelagem de um short jeans com os tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

Aproveitamento: 85,09% Comprimento: 253,74 om Argac 3.57 m? Rend. consumo: 42.62 cmyipacote
Encaixados: 9696 Langura: 160 cmi Perimatro: 7928.07 cm Rend. peso: 0.000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 142, o aproveitamento foi de 86,09%, com érea de 3,57 m?, comprimento
do mapa de 253,74 cm e consumo de 42,62 cm.

A Figura 143 apresenta 0 mapa da modelagem de um short jeans com tamanhos
baseados na metodologia Zero Waste.

Figura 143 - Mapa da modelagem de um short jeans com tamanhos baseados na metodologia Zero Waste

8 Aprcveitamento: 86505 Comgeimento: 254.49 cm Area; 3.59 m® Rend. corsuma: 42.75 cmyipacote
Encairados: 06,08 Largura: 160 cm Perimetro: 7882 om Rend. peso: 0.000 gfpacate

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 143, o aproveitamento foi de 86,50%, com &rea de 3,59 m?, comprimento
do mapa de 254,49 cm e consumo de 42,75 cm.

A Figura 144 apresenta 0 mapa da modelagem de um short jeans com tamanhos
baseados no Consumo.

Figura 144 - Mapa da modelagem de um short jeans com tamanhos baseados no Consumo

& Aprowvestamento: B5.52% Comprimento: 250.49 om Area: 3.54 m¥ Rend. consumo: 42.08 cmfpacote
Encaados: 9696 Largura: 160 cm Perimetro: TE834.249 cm Rend. pesor U000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 144, o aproveitamento foi de 86,52%, com érea de 3,54 m?, comprimento
do mapa de 250,49 cm e consumo de 42,08 cm. A Tabela 49 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 142, 143 e 144.

Tabela 49 — Comparativo entre os mapas das Figuras 142, 143 e 144,

Figura 142 Figura 143 Figura 144 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 143 e 144
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 253,74 cm 254,49 cm 250,49 cm 4,00 cm
Aproveitamento 86,09% 86,50% 86,52% - 0,02%
Consumo 42,62 cm 42,75 cm 42,08 cm 0,67 cm
Area 3,57 m? 3,59 m? 3,54 m? 0,05 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 144 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confec¢bes. Na Figura

140, o mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
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submetido as préticas da producdo, obteve um aumento significativo de 4 cm por folha de

tecido.

19. Top

A Figura 145 apresenta o mapa da modelagem de um top tamanho 40 Nominal.

Figura 145 - Mapa da modelagem de um top tamanho 40 Nominal

5 Aproveitamento: 49, 27% Comgpeimento: 40.37 cm Area: 0,34 m? Rend. consumo: 4237 cmfpacote
Encattados: 12/12 Largura: 160 cm Perimetro: 1006.1 cm Rend. peso: 0.000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 145, o aproveitamento foi de 49,27%, com érea de 0,34 m?, comprimento
do mapa de 40,37 cm e consumo de 42,37 cm.
A Figura 146 apresenta 0 mapa da modelagem de um top tamanho 40, baseado na

metodologia Zero Waste.
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Figura 146 - Mapa da modelagem de um top tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

L Aprovestamenitoc 49, 90%. Comgrimenta: 40.37 om Brea: 0.34 mE Rend, consurma: 42,37 cmyfpacota
Encatcados: 1212 Largura: 160 cm Parimatro: 1012.95 om Rend, pesa: 0,000 gfpecote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 146, o aproveitamento foi de 49,90%, com érea de 0,34 m?, comprimento
do mapa de 40,37 cm e consumo de 42,37 cm.

A Figura 147 apresenta 0 mapa da modelagem de um top tamanho 40, baseado no

Consumo.
Figura 147 - Mapa da modelagem de um top tamanho 40, baseado no Consumo
6  Aprovestamento: 48.64% Comprirmento: $0.37 am Area: 0,33 m? Rend. conpueno: 42,37 cmfpacate
Encaados: 1212 Largura: 160 cm Parimetno; 999,25 cm Rend. peso: 0.000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 147, o aproveitamento foi de 48,64%, com érea de 0,33 m?, comprimento
do mapa de 40,37 cm e consumo de 42,37 cm. A Tabela 50 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 145, 146 e 147.

Tabela 50 — Comparativo entre 0s mapas das Figuras 145, 146 e 147.

Figura 145 Figura 146 Figura 147 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 146 e 147
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 40,37 cm 40,37 cm 40,37 cm 0,00 cm
Aproveitamento 49,27% 49,90% 48,64% 1,26%
Consumo 42,37 cm 42,37 cm 42,37 cm 0,00 cm
Area 0,34 m? 0,34 m? 0,33 m? 0,01 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 146,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o
do mapa da Figura 147, desenvolvido com a metodologia do Consumo.

A Figura 148 apresenta 0 mapa da modelagem de um top com os tamanhos e a
frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 148 - Mapa da modelagem de um top com os tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

Aprovitamento: 77.45% Comgrimento: 166.23 cm Arga: 2.11 m@ Rend. consuno: 22.04 ompacote
Encatcados: 72§72 Langura: 160 om Perimetro: 6157.16 cm Rend. pesa: 0,000 ofpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 148, o aproveitamento foi de 77,45%, com érea de 2,11 m?, comprimento

do mapa de 166,23 cm e consumo de 28,04 cm.
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A Figura 149 apresenta o mapa da modelagem de um top com tamanhos baseados na

metodologia Zero Waste.

Figura 149 - Mapa da modelagem de um top com tamanhos baseados na metodologia Zero Waste

5 Aprovaitarmento: 76.67% Cormmprimanto: 170,06 cm Argd: 2.14 m? Rend, consumo: 28.68 om/pacote
Encaixados: 72/72 Largura: 160 cm Perimatro: 619829 om Rend. peso: 0U000 Qfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 149, o aproveitamento foi de 76,67%, com érea de 2,14 m?, comprimento
do mapa de 170,06 cm e consumo de 28,68 cm.
A Figura 150 apresenta 0 mapa da modelagem de um top com tamanhos baseados no

Consumo.
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Figura 150 - Mapa da modelagem de um top com tamanhos baseados no Consumo

4 Bprorvstarnanto: 76, T5% Cormprimenta: 165.65 cm Arga; 2,08 m? Rend. consumo: 27,94 omfpacate
Encatcados: 72/72 Langura: 160 om Perimatro: 5116.05 cm Fend. peso: 0,000 gfpecabe

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 150, o aproveitamento foi de 76,75%, com area de 2,08 m?, comprimento
do mapa de 165,65 cm e consumo de 27,94 cm. A Tabela 51 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 148, 149 e 150.

Tabela 51 — Comparativo entre os mapas das Figuras 148, 149 e 150.

Figura 148 Figura 149 Figura 150 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 149 e 150
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 166,23 cm 170,06 cm 165,65 cm 4,41 cm
Aproveitamento 77,45% 76,67% 76,75% - 0,08%
Consumo 28,04 cm 28,68 cm 27,94 cm 0,74 cm
Area 2,11 m? 2,14 m? 2,08 m? 0,06 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 150 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confec¢bes. Na Figura
146, o mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as praticas da producdo, obteve um aumento significativo de 4,41 cm por folha de

tecido.
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20. Tubinho

A Figura 151 apresenta o mapa da modelagem de um tubinho tamanho 40 Nominal.

Figura 151 - Mapa da modelagem de um tubinho tamanho 40 Nominal

9 Aproveitamento: 57.63% Compeimeanto: 94.46 cm Area; 0.9 m? Rerd, corsuma: 96,46 omjpacate
Encaicadas: 77 Largura: 160 am Perimatro: 1507.43 cm Fend, peso: 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 151, o aproveitamento foi de 57,63%, com érea de 0,9 m?, comprimento do
mapa de 94,46 cm e consumo de 96,46 cm.
A Figura 152 apresenta 0 mapa da modelagem de um tubinho tamanho 40, baseado na

metodologia Zero Waste.
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Figura 152 - Mapa da modelagem de um tubinho tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

5 Aproweitamento: 58.21% Comprimento: 94.46 om fres; 0.91 m® Rernd. corsumo: 06,46 cmfpacote
Erwcabacdos: 77 Langura: 160 &m Perimiatro: 1509.4 cm R, P 0,000 q/pacots

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 152, o aproveitamento foi de 58,21%, com area de 0,91 m?2, comprimento
do mapa de 94,46 cm e consumo de 96,46 cm.

A Figura 153 apresenta o mapa da modelagem de um tubinho tamanho 40, baseado no

Consumo.
Figura 153 - Mapa da modelagem de um tubinho tamanho 40, baseado no Consumo
7 Aproveitamento: 57.05% Comprimento: 94,46 cm frea; 0,89 m* Rend. consumo: 96,46 crfpacote
Encaixados; 77 Langura: 160 cm Permeatro: 1505.47 cmi Rend. pesoc 0,000 g/pacote

Fonte: Autor (2019).



211

Na Figura 153, o aproveitamento foi de 57,05%, com &rea de 0,89 m?, comprimento
do mapa de 94,46 cm e consumo de 96,46 cm. A Tabela 52 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 151, 152 e 153.

Tabela 52 — Comparativo entre os mapas das Figuras 151, 152 e 153.

Figura 151 Figura 152 Figura 153 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 152 e 153
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 94,46 cm 94,46 cm 94,46 cm 0,00 cm
Aproveitamento 57,63% 58,21% 57,05% 1,16%
Consumo 96,46 cm 96,46 cm 96,46 cm 0,00 cm
Area 0,9 m? 0,91 m? 0,89 m? 0,02 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 152,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o
do mapa da Figura 153, desenvolvido com a metodologia do Consumo.

A Figura 158 apresenta 0 mapa da modelagem de um tubinho com os tamanhos e a
frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 154 - Mapa da modelagem de um tubinho com os tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

2 Aprovaitamento: 75.53% Comprimenta: 455.59 cm Arex: 5.6 m® Rerd, consumo: 76.26 cmypacote
Ercaiados: 4242 Langura: 160 cm Perimatro: 9190.22 cm Rerd, peso: 00000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 154, o aproveitamento foi de 75,53%, com érea de 5,6 m?, comprimento do
mapa de 455,59 cm e consumo de 76,26 cm.

A Figura 155 apresenta 0 mapa da modelagem de um tubinho com tamanhos baseados
na metodologia Zero Waste.
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Figura 155 - Mapa da modelagem de um tubinho com tamanhos baseados na metodologia Zero Waste

&  Aproveitamento: 76.12% Cormprimento: 456.48 cm Area; 5.65 m? Rend. consumo: 76.41 cm/pacote
Encabados: 42/42 Langura: 160 om Perimetro: 9202.2 cm Rend. peso: 0.000 ofpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 155, o aproveitamento foi de 76,12%, com érea de 5,65 m?, comprimento
do mapa de 456,48 cm e consumo de 76,41 cm.
A Figura 156 apresenta o mapa da modelagem de um tubinho com tamanhos baseados

no Consumo.

Figura 156 - Mapa da modelagem de um tubinho com tamanhos baseados no Consumo

4 Aprorveitamento: 74.56% Comprimento: 454.53 om Area: 554 m* Rend. comsumo: 76.09 cmijfpacote
Encabados: 42742 Langura: 160 cm Perimetro: 917822 cmi Rend. peso: 0.000 g/pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 156, o aproveitamento foi de 74,96%, com éarea de 5,54 m?, comprimento
do mapa de 454,53 cm e consumo de 76,09 cm. A Tabela 53 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 154, 155 e 156.
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Tabela 53 — Comparativo entre os mapas das Figuras 154, 155 e 156.

Figura 154 Figura 155 Figura 156 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 155 e 156
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 455,59 cm 456,48 cm 454,53 cm 1,95 cm
Aproveitamento 75,53% 76,12% 74,96% 1,16%
Consumo 76,26 cm 76,41 cm 76,09 cm 0,32 cm
Area 5,6 m? 5,65 m? 5,54 m? 0,11 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 156 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confecgdes. Na Figura
152, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as préticas da producdo, obteve um aumento significativo de 1,95 cm por folha de

tecido.

21. Vestido de alca

A Figura 157 apresenta 0 mapa da modelagem de um vestido de alga tamanho 40

Nominal.
Figura 157 - Mapa da modelagem de um vestido de alga tamanho 40 Nominal
3 Aproveitamento: 53.35% Comgprimento: 98.17 cm Area: 103 m? Rend. consuma: 100017 cmifpacots
Encaxados: 11111 Largura: 160 cm Perimetro: 218527 on Rend. peso: 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 157, o aproveitamento foi de 63,35%, com érea de 1,03 m?, comprimento
do mapa de 98,17 cm e consumo de 100,17 cm.
A Figura 158 apresenta 0 mapa da modelagem de um vestido de algca tamanho 40,

baseado na metodologia Zero Waste.

Figura 158 - Mapa da modelagem de um vestido de al¢a tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

1 Apeoveitamento: 63.08% Comprimento: 98,17 om Area: 1.04 m* Rend. corsumo: 100,17 om/fpacote
Encaixados: 11111 Largura: 160 cm Perimetro; 2189.89 cm Rend. peso: 0,000 gipacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 158, o aproveitamento foi de 63,98%, com érea de 1,04 m?, comprimento
do mapa de 98,17 cm e consumo de 100,17 cm.
A Figura 159 apresenta 0 mapa da modelagem de um vestido de al¢ca tamanho 40,

baseado no Consumo.
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Figura 159 - Mapa da modelagem de um vestido de al¢ca tamanho 40, baseado no Consumo

3 Aproveitamento; 62.84% Comprimenta: 98,17 om Area: 102 m? Rend. consuma: 100,17 cmfpacote
Encateadas 11711 Largura: 160 cm Perirmetro: 218248 cm Rend. peso: 0,000 gfpstote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 159, o aproveitamento foi de 62,84%, com érea de 1,02 m?, comprimento
do mapa de 98,17 cm e consumo de 100,17 cm. A Tabela 54 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 157, 158 e 159.

Tabela 54 — Comparativo entre os mapas das Figuras 157, 158 e 159.

Figura 157 Figura 158 Figura 159 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 158 e 159
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 98,17 cm 98,17 cm 98,17 cm 0,00 cm
Aproveitamento 63,35% 63,98% 62,84% 1,14%
Consumo 100,17 cm 100,17 cm 100,17 cm 0,00 cm
Area 1,03 m? 1,04 m? 1,02 m? 0,02 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 158,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o
do mapa da Figura 159, desenvolvido com a metodologia do Consumo.

A Figura 160 apresenta o mapa da modelagem de um vestido de alga com os tamanhos

e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.
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Figura 160 - Mapa da modelagem de um vestido de al¢a com os tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

2 Aprovstarmentoc 77.00% Cormgeimento: 03,39 om Arga: 6,35 m? Riervd, consuma; 84.23 cm/pacote
Encaiados: 66/66 Largura: 160 cm Pesimetro: 13184.77 o Rend, paso: 0,000 g/pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 160, o aproveitamento foi de 77,55%, com &rea de 6,35 m?, comprimento
do mapa de 503,39 cm e consumo de 84,23 cm.

A Figura 161 apresenta o mapa da modelagem de um vestido de alca com tamanhos
baseados na metodologia Zero Waste.

Figura 161 - Mapa da modelagem de um vestido de al¢ca com tamanhos baseados na metodologia Zero Waste

T Aproveitamento: 78.06% Comprimento: S05.05 cm Area; 6.41 m? Rend. corsumo: 84.51 cmfpacote
Encaadas: 6E/66 Langura: 180 cm Perimetroc 13211.85 i Rend. peso: 0,000 glpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 161, o aproveitamento foi de 78,06%, com érea de 6,41 m?, comprimento
do mapa de 505,05 cm e consumo de 84,51 cm.
A Figura 162 apresenta o mapa da modelagem de um vestido de alga com tamanhos

baseados no Consumo.
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Figura 162 - Mapa da modelagem de um vestido de alga com tamanhos baseados no Consumo

5 Aproveitamento: 77.52% Comprimanto: 459.54 cm Area 6.3 m* . corsuma: B3.59 omfpacote

Rend
Encaixados; 66/66 Largura: 160 cm Perimetro: 1316744 o Rend. péso: 0,000 g/pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 162, o aproveitamento foi de 77,52%, com area de 6,3 m?, comprimento do
mapa de 499,54 cm e consumo de 83,59 cm. A Tabela 55 apresenta um comparativo entre 0s

mapas das Figuras 160, 161 e 162.

Tabela 55 — Comparativo entre os mapas das Figuras 160, 161 e 162.

Figura 160 Figura 161 Figura 162 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 161 e 162
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 503,39 cm 505,05 cm 499,54 cm 5,51 cm
Aproveitamento 77,55% 78,06% 77,52% 0,54%
Consumo 84,23 cm 84,51 cm 83,59 cm 0,92 cm
Area 6,35 m? 6,41 m? 6,3 m? 0,11 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 162 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confec¢bes. Na Figura
158, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as praticas da producdo, obteve um aumento significativo de 5,51 cm por folha de

tecido.

22. Vestido de festa

A Figura 163 apresenta 0 mapa da modelagem de um vestido de festa tamanho 40

Nominal.
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Figura 163 - Mapa da modelagem de um vestido de festa tamanho 40 Nominal

|7 Apeorvitamento: 67, 10°0% Comprimento: 253,27 am Araa: 2,77 m? Rend, corsumo: 255,27 cmfpacate
Encabados: 17717 Largura: 160 o Perimetrn: 3569.4 o Rend, paso: 0.000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 163, o aproveitamento foi de 67,10%, com érea de 2,77 m?, comprimento
do mapa de 253,27 cm e consumo de 255,27 cm.
A Figura 164 apresenta 0 mapa da modelagem de um vestido de festa tamanho 40,

baseado na metodologia Zero Waste.

Figura 164 - Mapa da modelagem de um vestido de festa tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

B Aprovistamento: 67.55% Comprirmento: 253,27 cm Arex: 2,79 m? Rerd, conaumo: 255,27 cmyfpacote
Encaitados: 1717 Langura; 160 cm Parimetio: 35739 cm Remnd, peso: 0.000 gipacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 164, o aproveitamento foi de 67,55 %, com area de 2,79 m?, comprimento
do mapa de 253,27 cm e consumo de 255,27 cm.

A Figura 165 apresenta o mapa da modelagem de um vestido de festa tamanho 40,

baseado no Consumo.

Figura 165 - Mapa da modelagem de um vestido de festa tamanho 40, baseado no Consumo

] Aprovestamento: 65,65% Comprrmento: 253.27 om Area: 2,76 mt Rend. consumd: 255.27 cmfpacote
Encabeados: 17717 Largura: 160 crm Perimetro: 3564.91 cm Rend. peso: 0.000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 165, o aproveitamento foi de 66,65%, com éarea de 2,76 m?, comprimento
do mapa de 253,27 cm e consumo de 255,27 cm. A Tabela 56 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 163, 164 e 165.

Tabela 56 — Comparativo entre os mapas das Figuras 163, 164 e 165.

Figura 163 Figura 164 Figura 165 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 164 e 165
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 253,27 cm 253,27 cm 253,27 cm 0,00 cm
Aproveitamento 67,10% 67,55% 66,65% 0,9%
Consumo 255,27 cm 255,27 cm 255,27 cm 0,00 cm
Area 2,77 m? 2,79 m? 2,76 m? 0,03 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 164,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o

do mapa da Figura 165, desenvolvido com a metodologia do Consumo.
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A Figura 166 apresenta 0 mapa da modelagem de um vestido de festa com o0s
tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 166 - Mapa da modelagem de um vestido de festa com os tamanhos e a
frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

8  Aproveitamentoc 71.25% Comprmento: 1479.12 om  Area: 17.1m? [Rend. consumo: 246.85 omfpacote
Encaiaados: 1027102 Lanprac 160 cm Perimetng: 21642.19 o Rend. pesd: 0,000 gfpeate

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 166, o aproveitamento foi de 71,25%, com érea de 17,1 m?, comprimento
do mapa de 1.479,12 cm e consumo de 246,85 cm.
A Figura 167 apresenta 0 mapa da modelagem de um vestido de festa com tamanhos

baseados na metodologia Zero Waste.

Figura 167 - Mapa da modelagem de um vestido de festa com tamanhos baseados na metodologia Zero Waste

Aprovgitamento: 71.19% Comprimanta: 1490.2 cm Arex 17.21m? Rand, coneuma: 248.7 ompacote
Encaados: 1027106 Largura; 160 cm Parimatro: 21668, 18 cm  Rend. peso: (U000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 167, o aproveitamento foi de 71,19%, com &rea de 17,21 m?, comprimento
do mapa de 1.490,2 cm e consumo de 248,7 cm.
A Figura 168 apresenta 0 mapa da modelagem de um vestido de festa com tamanhos

baseados no Consumo.
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Figura 168 - Mapa da modelagem de um vestido de festa com tamanhos baseados no Consumo

Aproveitamanto: T0,44% Comprimento: 148634 cm Arga: 16,58 m* Fiend. consumo; 248,06 amjpacote:
Encaxadcs: 102/102 Largrra: 160 om Perimetro; 2161521 e Rend. peso: 0.000 gfpacate

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 168, o aproveitamento foi de 70,44%, com &rea de 16,98 m?, comprimento
do mapa de 1.486,34 cm e consumo de 248,06 cm. A Tabela 57 apresenta um comparativo

entre os mapas das Figuras 166, 167 e 168.

Tabela 57 — Comparativo entre 0os mapas das Figuras 166, 167 e 168.

Figura 166 Figura 167 Figura 168 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 167 e 168
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 1.479,12 cm 1.490,2 cm 1.486,34 cm 3,86 cm
Aproveitamento 71,25% 71,19% 70,44% 0,75%
Consumo 246,85 cm 248,7 cm 248,06 cm 0,64 cm
Area 17,1 m? 17,21 m? 16,98 m? 0,23 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 168 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confec¢des. Na Figura
164, o mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as praticas da producdo, obteve um aumento significativo de 3,86 cm por folha de

tecido.

23. Vestido de envelope

A Figura 169 apresenta 0 mapa da modelagem de um vestido de envelope tamanho 40

Nominal.
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Figura 169 - Mapa da modelagem de um vestido de envelope tamanho 40 Nominal

4 Aproveitamento: 70.37% Comprimento: 103.94 cm frea: 1.21 m® Rend, consumo: 105.94 omypacote
Encaixados: 14/14 Largura: 160 cm Perimetro: 2537.15 cm Rend. peso: 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 169, o aproveitamento foi de 70,37%, com érea de 1,21 m?, comprimento
do mapa de 103,94 cm e consumo de 105,94 cm.
A Figura 170 apresenta o mapa da modelagem de um vestido de envelope tamanho 40,

baseado na metodologia Zero Waste.

Figura 170 - Mapa da modelagem de um vestido de envelope tamanho 40,
baseado na metodologia Zero Waste

7 Apeoveitamento: 71.85% Comprimento. 103.94 cm Area; 1L.23m? Rend. corsumno; 105.94 crm/fpecote
Encaicados: 14/14 Largura: 160 om Perimetno; 2545.85 o Rend. peso: 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 170, o aproveitamento foi de 71,85%, com érea de 1,23 m?, comprimento
do mapa de 103,94 cm e consumo de 105,94 cm.
A Figura 171 apresenta o mapa da modelagem de um vestido de envelope tamanho 40,

baseado no Consumo.

Figura 171 - Mapa da modelagem de um vestido de envelope tamanho 40, baseado no Consumo

9 Aproveitamento: 09.8E% Cormprmento: 103,94 om Area: 1.2 m3 Rend. concumo: 105.94 cmyfpacote
Encaniacdos: 1414 Langura: 160 cm Perimatroc 2531.77 cm Rend. peso: 0,000 g/fjpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 171, o aproveitamento foi de 69,83%, com érea de 1,2 m?, comprimento do
mapa de 103,94 cm e consumo de 105,94 cm. A Tabela 58 apresenta um comparativo entre 0s
mapas das Figuras 169, 170 e 171.

Tabela 58 — Comparativo entre os mapas das Figuras 169, 170 e 171.

Figura 169 Figura 170 Figura 171 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 170 e 171
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 103,94 cm 103,94 cm 103,94 cm 0,00 cm
Aproveitamento 70,37% 71,85% 69,83% 2,02%
Consumo 105,94 cm 105,94 cm 105,94 cm 0,00 cm
Area 1,21 m? 1,23 m? 1,2 m? 0,03 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 170,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o

do mapa da Figura 171, desenvolvido com a metodologia do Consumo.
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A Figura 172 apresenta o mapa da modelagem de um vestido de envelope com os
tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 172 - Mapa da modelagem de um vestido de envelope com os tamanhos € a
frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

38 Apeoveitamento: B2.22% Compeimento: 557.23 om Brea: 7.45m? Rend. consumo: 93.2 omfpacote
Encateacos: B4/84 Lingrs: 160 om Parimatro: 1533266 o Rend. peso: 0.000 gfpacote

<

L

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 172, o aproveitamento foi de 82,22%, com area de 7,45 m?, comprimento
do mapa de 557,23 cm e consumo de 93,2 cm.
A Figura 173 apresenta 0 mapa da modelagem de um vestido de envelope com

tamanhos baseados na metodologia Zero Waste.

Figura 173 - Mapa da modelagem de um vestido de envelope com tamanhos baseados na
metodologia Zero Waste

3 Aproveitamento: 83.08% Comprimento: 563,02 cm Araa: 7.6m? Rénd. corsumo; 94,17 omjpacote
Encatuacios: 54184 Lagurs: 160 cm Perimatno: 15385.26 cm Rend. peso; 0,000 g/pacate

| |il\ o
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Fonte: Autor (2019).

Na Figura 173, o aproveitamento foi de 83,08%, com area de 7,6 m?, comprimento do
mapa de 563,02 cm e consumo de 94,17 cm.
A Figura 174 apresenta 0 mapa da modelagem de um vestido de envelope com

tamanhos baseados no Consumo.
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Figura 174 - Mapa da modelagem de um vestido de envelope com tamanhos baseados no Consumo

Apnoveitamento: B3.25% Cormgeimento: 54583 cm Anea: 7.39m? Rend. consumo: '91.31 cm/pacote
Encainados: B4/84 Largura: 160 cm Perimetro; 15300.23 cm  Rend, peso; 0,000 gipacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 174, o aproveitamento foi de 83,29%, com érea de 7,39 m?, comprimento
do mapa de 545,83 cm e consumo de 91,31 cm. A Tabela 59 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 172, 173 e 174.

Tabela 59 — Comparativo entre os mapas das Figuras 172, 173 e 174.

Figura 172 Figura 173 Figura 174 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 173 e 174
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 557,23 cm 563,02 cm 545,83 cm 17,19 cm
Aproveitamento 82,22% 83,08% 83,29% -0,21%
Consumo 93,2cm 94,17 cm 91,31 cm 2,86 cm
Area 7,45 m? 7,6 m? 7,39 m? 0,21 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 178 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confec¢bes. Na Figura
174, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as préticas da producgdo, obteve um aumento significativo de 17,19 cm por folha de

tecido.

24. Vestido de evasé

A Figura 175 apresenta 0 mapa da modelagem de um vestido de evasé tamanho 40

Nominal.



226

Figura 175 - Mapa da modelagem de um vestido de evasé tamanho 40 Nominal

3 Aproveitamento: 56.25% Cormprimanto; 101,02 cm Arga: 0,94 m? Rerd, corduma: 103.02 cmypacote
Encatcadas: 33 Largura: 160 om Parrmetro: 595,54 om Rend, paso: 0,000 g/pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 175, o aproveitamento foi de 56,39%, com éarea de 0,94 m?, comprimento
do mapa de 101,02 cm e consumo de 103,02 cm.
A Figura 176 apresenta 0 mapa da modelagem de um vestido de evasé tamanho 40,

baseado na metodologia Zero Waste

Figura 176 - Mapa da modelagem de um vestido de evasé tamanho 40, baseado na metodologia Zero Waste

1 Aprovertamento: 57.11% Comgrimento: 101.02 cm Area: 0,95 m2 Fend, corsumo: 10302 omypacote
Encaxados: 33 Langura: 160 cm Penimetro: BSE.89 cm Rend, pesoc 0,000 glpacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 176, o aproveitamento foi de 57,11%, com érea de 0,95 m?, comprimento

do mapa de 101,02 cm e consumo de 103,02 cm.
A Figura 177 apresenta 0 mapa da modelagem de um vestido de evasé tamanho 40,

baseado no Consumo.

Figura 177 - Mapa da modelagem de um vestido de evasé tamanho 40, baseado no Consumo

4  Aproveitamento: 55.84% Comprimento: 101.02 cm Area: 0.93 m? Rend, corsumg: 103,02 om/fpacote
Encabados: 3/3 Largura: 160 cmi Perimatro: B92.58 cm Rend. peso: 0.000 g/pacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 177, o aproveitamento foi de 55,84%, com érea de 0,93 m?, comprimento
do mapa de 101,02 cm e consumo de 103,02 cm. A Tabela 60 apresenta um comparativo entre

0s mapas das Figuras 175, 176 e 177.

Tabela 60 — Comparativo entre 0os mapas das Figuras 175, 176 e 177.

Figura 175 Figura 176 Figura 177 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 176 e 177
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 101,02 cm 101,02 cm 101,02 cm 0,00 cm
Aproveitamento 56,39% 57,11% 55,84% 1,27%
Consumo 103,02 cm 103,02 cm 103,02 cm 0,00 cm
Area 0,94 m? 0,95 m? 0,93 m? 0,02 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o que teve o melhor aproveitamento foi o da Figura 176,
com modelagem desenvolvida com a metodologia Zero Waste. E o pior aproveitamento foi o

do mapa da Figura 177, desenvolvido com a metodologia do Consumo.
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A Figura 178 apresenta 0 mapa da modelagem de um vestido de evasé com 0s
tamanhos e a frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44.

Figura 178 - Mapa da modelagem de um vestido de evasé com os tamanhos e a
frequéncia 1/38, 2/40, 2/42 e 1/44

9 Aprovestamento: 74.94% Comprimento: 478,41 cm Area: 5.83 m? Rend. consumo: 80,07 cmfpacote
] Encaixados: 18/18 Largura: 160 cm Perimatra; S455.6 am Rend. peso: 0,000 gfpacate

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 178, o aproveitamento foi de 74,94%, com é&rea de 5,83 m?, comprimento
do mapa de 478,41 cm e consumo de 80,07 cm.
A Figura 179 apresenta 0 mapa da modelagem de um vestido de evasé com tamanhos

baseados na metodologia Zero Waste.

Figura 179 - Mapa da modelagem de um vestido de evasé com tamanhos baseados na
metodologia Zero Waste

Aproviitamento: 74, 77% Comprmento; 485,57 om Area: 5,91 m? Rend. consuma: B81.26 ompacote
Encaiados: 18118 Largura: 160 cm Parimatro: 5475.75 cm Rend. peso; 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).
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Na Figura 179, o aproveitamento foi de 74,77%, com érea de 5,91 m?, comprimento
do mapa de 485,57 cm e consumo de 81,26 cm.

A Figura 180 apresenta 0 mapa da modelagem de um vestido de evasé com tamanhos
baseados no Consumo.

Figura 180 - Mapa da modelagem de um vestido de evasé com tamanhos baseados no Consumo

Aproveitamento: 74.17% Comprimento: 478.73 cm #Area: 5.78 m* Rend. corsurnd: 80.12 cmfpacota
Encaiados: 18/18 Largura: 160 cm Perimetro: S437.79 cm Rend. peso: 0,000 gfpacote

Fonte: Autor (2019).

Na Figura 180, o aproveitamento foi de 74,17%, com érea de 5,78 m?, comprimento
do mapa de 478,73 cm e consumo de 80,12 cm. A Tabela 61 apresenta um comparativo entre
0s mapas das Figuras 178, 179 e 180.

Tabela 61 — Comparativo entre 0os mapas das Figuras 178, 179 e 180.

Figura 178 Figura 179 Figura 180 Resultados da diferenca
Nominal Zero Waste Consumo entre as Figuras 179 e 180
Largura 160 cm 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 478,41 cm 485,57 cm 478,73 cm 6,84 cm
Aproveitamento 74,94% 74,77% 74,17% 0,60%
Consumo 80,07 cm 81,26 cm 80,12 cm 1,14 cm
Area 5,83 m? 5,91 m? 5,78 m? 0,13 m?

Fonte: Autor (2019).

Dos trés mapas apresentados, o da Figura 180 teve o melhor consumo, tratando-se de
uma producdo em série, pratica e com grade desenvolvida dentro das confecgdes. Na Figura
176, 0 mapa baseado na metodologia Zero Waste teve o melhor aproveitamento, mas, ao ser
submetido as praticas da producdo, obteve um aumento significativo de 6,84 cm por folha de

tecido.
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A Tabela 62 apresenta os resultados dos mapas e uma média geral dos comprimentos

do corte que foram aplicados com a metodologia do Zero Waste e do Consumo.

Tabela 62 — Resultados dos mapas com uma média geral de desperdicio (excesso) de tecido ao aplicar as
metodologias do Zero Waste e do Consumo.

Modelos

Consumo mapa Consumo

Consumo mapa

Diferenca/mapas Zero

tamanho Nominal mapa Zero Consumo Waste e Consumo

(cm) Waste (cm) (cm) (cm)
Blusa de malha 288,28 290,13 282,34 7,79
Calga jeans feminina 624,76 635,72 619,61 16,11
Calca jeans feminina skinny 567,72 577,32 560,62 16,70
Calca social feminina 634,4 651,23 629,64 21,59
Calca social feminina skinny ~ 579,1 594,13 572,45 21,68
Calcinha 77,24 78,82 77,19 1,63
Colete 279,54 280,33 276,91 3,42
Jaqueta 605,12 609,66 596,91 13,05
Paletd 566,28 572,28 564,09 8,10
Saia de babado 777.36 789,75 770,09 19,66
Saia envelope 468,72 473,7 472,03 1,67
Saia evasé 397,06 414,23 388,76 25,47
Saia godé duplo curta 771,53 783,8 757,84 25,96
Saia godé simples 530,29 551,56 521,83 29,73
Saia jeans 289,77 299,52 287,11 12,41
Saia de nesga 864,84 885,96 874,91 11,05
Saia reta 286,1 282,35 266,51 15,84
Short jeans 253,74 254,49 250,49 4,00
Top 166,23 170,06 165,65 4,41
Tubinho 455,59 456,48 454,53 1,95
Vestido de alga 503,39 505,05 499,54 5,51
Vestido de festa 1.479,12 1.490,2 1.486,34 3,86
Vestido envelope 557,23 563,02 545,83 17,19
Vestido evasé 478,41 485,57 478,73 6,84
Total 295,62
Meédia por peca 12,31

Fonte: Autor (2019).

Ao fazer um comparativo entre 0s mapas, estabeleceram-se os resultados do

desperdicio (excesso). Ao adicionar as diferencas das metragens dos mapas e dividi-las pelas

24 modelagens, tem-se uma média de 12,3175 cm por mapa. Isto significa que, ao cortar 600

pecas e ao fazer um enfesto com 100 folhas, encontra-se, no final, uma economia de 12,3175

m por corte.

A Tabela 63 apresenta as areas dos moldes ocupados dentro do mapa com a

metodologia do Zero Waste e do Consumo.
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Tabela 63 — Area total dos moldes.

Comparativo entre 0os mapas das Figuras 38 e 39 (referente a Tabela 14)

Figura 38 Figura 39 Resultados da
Zero Waste Consumo diferenca entre as
Figuras 38 e 39
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 61,38 cm 61,38 cm 0,00 cm
Aproveitamento 58,13% 57,07% 1,06%
Consumo 63,38 cm 63,38 cm 0,00 cm
Area 0,6 m? 0,59 m? 0,01 m?
Comparativo entre os mapas das Figuras 44 e 45 (referente a Tabela 16)
Figura 44 Figura 45 Resultados da
Zero Waste Consumo diferenca entre as
Figuras 44 e 45
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 109,97 cm 109,97 cm 0,00 cm
Aproveitamento 78,52% 76,29% 2,23%
Consumo 111,97 cm 111,97 cm 0,00 cm
Area 1,42 m? 1,38 m? 0,04 m?
Comparativo entre 0os mapas das Figuras 54 e 55 (referente a Tabela 18)
Figura 50 Figura 51 Resultados da
Zero Waste Consumo diferenca entre as
Figuras 50 e 51
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 102,97 cm 102,97 cm 0,00 cm
Aproveitamento 76,15% 73,96% 2,19%
Consumo 104,97 cm 104,97 cm 0,00 cm
Area 1,29 m? 1,26 m? 0,03 m?
Comparativo entre 0os mapas das Figuras 56 e 57 (referente a Tabela 20)
Figura 56 Figura 57 Resultados da
Zero Waste Consumo diferenca entre as
Figuras 56 e 57
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 115,29 cm 115,29 cm 0,00 cm
Aproveitamento 77,37% 74,93% 2,44%
Consumo 117,29 cm 117,29 cm 0,00 cm
Area 1,47 m? 1,42 m? 0,05 m?
Comparativo entre 0os mapas das Figuras 62 e 63 (referente a Tabela 22)
Figura 62 Figura 63 Resultados da
Zero Waste Consumo diferenca entre as
Figuras 62 e 63
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 108,29 cm 108,29 cm 0,00 cm
Aproveitamento 75,10% 72,59% 2,51%
Consumo 110,29 cm 110,29 cm 0,00 cm
Area 1,34 m? 1,3 m? 0,04 m?

Continua



232

Tabela 63 — Area total dos moldes — Continuag&o.

Comparativo entre 0os mapas das Figuras 68 e 69 (referente a Tabela 24)

Figura 68 Figura 69 Resultados da
Zero Waste Consumo diferenca entre as

Figuras 68 e 69
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 22,63 cm 22,63 cm 0,00 cm
Aproveitamento 18,20% 16,49% 1,71%
Consumo 24,63 cm 24,63 cm 0,01 cm
Area 0,07 m? 0,07 m? 0,00 m?

Comparativo entre 0s mapas das Figuras 74 e 75 (referente a Tabela 26)

Figura 74 Figura 75 Resultados da
Zero Waste Consumo diferenga entre as

Figuras 74 e 75
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 55,01 cm 55,01 cm 0,00 cm
Aproveitamento 63,24% 62,47% 0,77%
Consumo 57,01 cm 57,01 cm 0,00 cm
Area 0,58 m? 0,58 m? 0,00 m?

Comparativo entre 0os mapas das Figuras 80 e 81 (referente a Tabela 28)

Figura 80 Figura 81 Resultados da
Zero Waste Consumo diferenca entre as

Figuras 80 e 81
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 108,18 cm 108,18 cm 0,00 cm
Aproveitamento 77,62% 76,52% 1,10%
Consumo 110,18 cm 110,18 cm 0,00 cm
Area 1,39 m? 1,37 m? 0,02 m?

Comparativo entre 0s mapas das Figuras 86 e 87 (referente a Tabela 30)

Figura 86 Figura 87 Resultados da
Zero Waste Consumo diferenca entre as

Figuras 86 e 87
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 116,5cm 116,5cm 0,00 cm
Aproveitamento 60,72% 59,61% 1,11%
Consumo 118,5cm 118,5cm 0,00 cm
Area 1,17 m? 1,14 m? 0,03 m?

Comparativo entre 0s mapas das Figuras 92 e 93 (referente a Tabela 32)

Figura 92 Figura 93 Resultados da
Zero Waste Consumo diferenca entre as

Figuras 92 e 93
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 134,09 cm 134,09 cm 0,00 cm
Aproveitamento 69,50% 68,59% 0,91%
Consumo 136,09 cm 136,09 cm 0,00 cm
Area 1,53 m? 1,51 m? 0,02 m?

Continua
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Tabela 63 — Area total dos moldes — Continuag&o.

Comparativo entre 0os mapas das Figuras 98 e 99 (referente a Tabela 34)

Figura 98 Figura 99 Resultados da
Zero Waste Consumo diferenca entre as

Figuras 98 e 99
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 86,48 cm 86,48 cm 0,00 cm
Aproveitamento 65,48% 64,57% 0,91%
Consumo 88,48 cm 88,48 cm 0,00 cm
Area 0,94 m? 0,93 m? 0,01 m?

Comparativo entre 0s mapas das Figuras 104 e 105 (referente a Tabela 36)

Figura 104 Figura 105 Resultados da

Zero Waste Consumo diferenca entre as

Figuras 104 e 105
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 75,32 cm 75,32 cm 0,00 cm
Aproveitamento 68,06% 65,42% 2,64%
Consumo 77,32 cm 77,32 cm 0,00 cm
Area 0,85 m? 0,82 m? 0,03 m?

Comparativo entre 0s mapas das Figuras 110 e 111 (referente a Tabela 38)

Figura 110 Figura 111 Resultados da

Zero Waste Consumo diferenca entre as

Figuras 110 e 111
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 126,7 cm 126,7 cm 0,00 cm
Aproveitamento 64,25% 61,73% 2,52%
Consumo 128,7 cm 128,7 cm 0,00 cm
Area 1,34 m? 1,29 m? 0,05 m?

Comparativo entre 0s mapas das Figuras 116 e 117 (referente a Tabela 40)

Figura 116 Figura 117 Resultados da

Zero Waste Consumo diferenca entre as

Figuras 116 e 117
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 99,17 cm 99,17 cm 0,00 cm
Aproveitamento 53,84% 52,09% 1,75%
Consumo 101,17 cm 101,17 cm 0,00 cm
Area 0,88 m? 0,85 m? 0,03 m?

Comparativo entre 0s mapas das Figuras 122 e 123 (referente a Tabela 42)

Figura 122 Figura 123 Resultados da

Zero Waste Consumo diferenca entre as

Figuras 122 e 123
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 80 cm 80 cm 0,00 cm
Aproveitamento 49,24% 47,68% 1,56%
Consumo 82 cm 82 cm 0,00 cm
Area 0,65 m? 0,63 m? 0,02 m?

Continua
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Tabela 63 — Area total dos moldes — Continuag&o.

Comparativo entre 0s mapas das Figuras 128 e 129 (referente a Tabela 44)

Figura 128 Figura 129 Resultados da

Zero Waste Consumo diferenca entre as

Figuras 128 e 129
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 160,61 cm 160,61 cm 0,00 cm
Aproveitamento 62,14% 61,17% 0,97%
Consumo 162,61 cm 162,61 cm 0,00 cm
Area 1,64 m? 1,61 m? 0,03 m?

Comparativo entre 0s mapas das Figuras 134 e 135 (referente a Tabela 46)

Figura 134 Figura 135 Resultados da

Zero Waste Consumo diferenga entre as

Figuras 134 e 135
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 63,32 cm 63,32 cm 0,00 cm
Aproveitamento 56,10% 54,85% 1,25%
Consumo 65,32 cm 65,32 cm 0,00 cm
Area 0,59 m? 0,58 m? 0,01 m?

Comparativo entre 0s mapas das Figuras 140 e 141 (referente a Tabela 48)

Figura 140 Figura 141 Resultados da

Zero Waste Consumo diferenca entre as

Figuras 140 e 141
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 90,01 cm 90,01 cm 0,00 cm
Aproveitamento 38,47% 37,83% 0,64%
Consumo 92,01 cm 92,01 cm 0,00 cm
Area 0,57 m? 0,56 m? 0,01 m?

Comparativo entre 0s mapas das Figuras 146 e 147 (referente a Tabela 50)

Figura 146 Figura 147 Resultados da

Zero Waste Consumo diferenca entre as

Figuras 146 e 147
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 40,37 cm 40,37 cm 0,00 cm
Aproveitamento 49,90% 48,64% 1,26%
Consumo 42,37 cm 42,37 cm 0,00 cm
Area 0,34 m? 0,33 m? 0,01 m?

Comparativo entre 0os mapas das Figuras 152 e 153 (referente & Tabela 52)

Figura 152 Figura 153 Resultados da

Zero Waste Consumo diferenca entre as

Figuras 152 e 153
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 94,46 cm 94,46 cm 0,00 cm
Aproveitamento 58,21% 57,05% 1,16%
Consumo 96,46 cm 96,46 cm 0,00 cm
Area 0,91 m? 0,89 m? 0,02 m?

Continua
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Tabela 63 — Area total dos moldes — Continuag&o.

Comparativo entre 0s mapas das Figuras 158 e 159 (referente a Tabela 54)

Figura 158 Figura 159 Resultados da

Zero Waste Consumo diferenca entre as

Figuras 158 e 159
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 98,17 cm 98,17 cm 0,00 cm
Aproveitamento 63,98% 62,84% 1,14%
Consumo 100,17 cm 100,17 cm 0,00 cm
Area 1,04 m? 1,02 m? 0,02 m?

Comparativo entre 0s mapas das Figuras 164 e 165 (referente a Tabela 56)

Figura 164 Figura 165 Resultados da

Zero Waste Consumo diferenga entre as

Figuras 164 e 165
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 253,27 cm 253,27 cm 0,00 cm

Aproveitamento 67,55% 66,65% 0,9%

Consumo 255,27 cm 255,27 cm 0,00 cm
Area 2,79 m? 2,76 m? 0,03 m?

Comparativo entre 0s mapas das Figuras 170 e 171 (referente a Tabela 58)

Figura 170 Figura 171 Resultados da

Zero Waste Consumo diferenga entre as

Figuras 170 e 171
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 103,94 cm 103,94 cm 0,00 cm
Aproveitamento 71,85% 69,83% 2,02%
Consumo 105,94 cm 105,94 cm 0,00 cm
Area 1,23 m? 1,2 m? 0,03 m?

Comparativo entre 0s mapas das Figuras 176 e 177 (referente a Tabela 60)

Figura 176 Figura 177 Resultados da
Zero Waste Consumo diferenca entre as
Figuras 176 e 177
Largura 160 cm 160 cm 0,00 cm
Comprimento 101,02 cm 101,02 cm 0,00 cm
Aproveitamento 57,11% 55,84% 1,27%
Consumo 103,02 cm 103,02 cm 0,00 cm
Area 0,95 m? 0,93 m? 0,02 m?
Avrea total 0,56 m?
Média da area 0,023 m?

Fonte: Autor (2019).

E relevante salientar que alguns resultados referentes as areas da Tabela 63 aparecem

com resultado de 0,00. Isso ocorre pela tolerancia de ordem decimal usada para fazer os

calculos. Nos calculos de area apresentados na Tabela 63, ao comparar as modelagens com

base na metodologia Zero Waste frente a metodologia do Consumo, os moldes apresentam um
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aumento de 0,56 m?. Ao estabelecer uma média entre os modelos, chega-se ao resultado de

aproximadamente 0,023 m? por modelo.
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6 CONCLUSOES

Apds todo o caminho percorrido na pesquisa, conclui-se que:

— Ao realizar um levantamento do consumo das modelagens e dos mapas, utilizando
como premissa a aplicacdo do aproveitamento, alinhado a metodologia do Zero Waste na
modelagem, em curto, medio e longo prazos, observa-se que ele potencializa o desperdicio
(excesso) de matéria-prima;

— Ao utilizar o consumo como base para as modelagens e mapas e como premissa, 0
consumo aplicado no setor de corte teve um resultado positivo na reducdo do gasto da
matéria-prima utilizada na confeccéo frente a metodologia baseada no Zero Waste;

— No comparativo dos mapas de corte, as modelagens baseadas no Zero Waste
aumentaram o consumo e o0 gasto do tecido e, ao pensar uma modelagem baseada no
Consumo, apresentou-se como uma melhor alternativa na reducéo dos residuos sélidos;

— A utilizacdo do CAD apresentou um impacto significativo no que tange aos mapas
de corte, e as hipdteses foram comprovadas nos mapas. Mas, para justificar a tese, utilizaram-
se a area dos moldes e o calculo de area em m? fornecido pelo software. Junto a isso, foi
executado um célculo utilizando a média entre as areas dos moldes. O que se concluiu € que,
guanto maior a area de um molde, maior sera o aproveitamento, impactando no comprimento
e em mais quilos de tecidos para a confeccao de cada peca ou de sua producdo em serie;

— Ao comparar se a pratica do Zero Waste na modelagem é mais sustentavel do que o
consumo no setor de corte, em relacdo a uma reducdo na geracdo do desperdicio e dos
residuos, conclui-se que a ideia de se pensar o Zero Waste como modelagem que visa a
sustentabilidade, ndo gerando residuos ou desperdicio (excesso), torna-se fragil frente aos
resultados obtidos pelo uso e pela pratica do Consumo como possivel cerne para o
desenvolvimento das modelagens.

Em todos os testes apresentados, o aumento da area do molde melhorou o
aproveitamento de uma pega, mas potencializou a sua “perda anormal”, impactando, de forma
significativa, na producdo em serie, e ampliando o desperdicio em curto, medio e longo

prazos.
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7 CONSIDERACOES FINAIS

Certa vez, o autor deste trabalho ouviu de um professor de Histdria que a tragédia
humana enquanto espécie ocorre no momento em que o Homem deixa de ser ndmade e fixa
sua residéncia. Neste contexto, ele desenvolve a agricultura, o escambo, a moeda, as relagdes
de vassalagem e de suserano, a propriedade privada e a divisdo do trabalho. Todas estas
etapas sdo norteadas pela acumulacdo de produtos como forma de apropriacdo do poder.

Ao que parece, a partir do momento em que consegue desenvolver a tecnologia, o
Homem insere, como contrapartida, a producdo e a acumulacdo como base para as suas
relacdes que se estabelecem pelo consumo. Desta forma, consomem-se Deus, a fé, as relacfes
familiares, as amizades, a politica, as relacbes sociais, o trabalho, os estudos e o discurso
ecoldgico do consumo e das relacBes de consumo, que se transvestem de sustentabilidade e
refletem esta modernidade.

O Prof. Dr. Felipe Raslan (in memoriam), do Cefet-MG, em uma aula que ministrou
no Mestrado em Desenvolvimento Regional da Universidade do Estado de Minas Gerais
(UEMG) Divindpolis, pediu para que os alunos refletissem e pensassem numa sociedade para
além do capital. Os alunos ndo conseguiram executar tal exercicio, haja vista que qualquer
atitude ou movimento, seja ele o mais nobre, esharra numa cadeia de relagdes que estd
alicercada na aquisicdo e no valor das coisas. Neste contexto, quanto mais likes, curtidas ou
fotos de viagens forem postadas no Instagram, estas se apresentam como movimentos que
causam impacto direto no posicionamento social, estabelecendo uma ascensdo na cadeia de
valor, que ocorre através dos produtos que se consome. O frustrante é que, num sistema de
acumulacdo, pedir para que ele ndo acumule é trazer a tona a parabola do “sapo e do
escorpido”. Desta forma, 0 consumo se apresenta como 0 escorpido e a sustentabilidade se
personifica como o sapo. Neste contexto, para qualquer lugar que se olhe, esta explicita a
producdo, e a tal tragédia estd embasada no valor abstrato das coisas, sejam elas quais forem.
Assim, a fé, o lazer, a saude, a ciéncia, o trabalho, a natureza, a educagdo e artigos de cama,
mesa, banho e cientificos estdo pautados pela cadeia da producdo e do consumo. Ora em
alguns momentos demandados pela producéo, ora em outros demandados pelo consumo.

Por incrivel que pareca, tudo isso se encontra bem amarrado e definido por um
discurso de boas praticas meritocraticas, administrativas, dindmicas e liberais, fortalecido pela
ideia de que a pessoa ganha o que produz e, se ndo ganha, ¢ porque “¢ uma preguicosa”. Mas,

dentro deste “consenso”, ¢ salutar questionar: como ser verdadeiramente sustentavel nesta
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sociedade? Infelizmente, para que um ganhe, outro tem de perder. E simples: “quando tudo
for privado, seremos privados de tudo”. E é disso que se tratam as relacBes dentro da
sociedade de propriedade privada e da divisdo do trabalho, de sair na frente, de ser o melhor,
o0 inovador e, talvez, sustentavel, mas sem se esquecer de delinear seu territdrio através de um
registro.

A partir do entendimento de uma sustentabilidade que esta alicercada num consumo
ou na producéo de bens, o autor desta tese traz, como reflexdo, a ideia de se pensar a reducéo.
O autor propde a reducdo da quantidade de matéria-prima utilizada dentro da confec¢do do
vestuario e estabelece o consumo que é aplicado no setor de corte de confeccdo como
metodologia mais eficaz frente ao discurso de design empregado pelo Zero Waste na
modelagem de vestuario.

No setor de corte, 0 Consumo é o resultado referente a quantidade de moldes cortados
em uma area. Desta forma, quanto maior o nimero de moldes colocados em uma érea,
melhores e menores serdo o custo e 0 consumo do vestuario.

Mas, cheio de boas intengbes, ao conseguir reduzir a quantidade de tecido na
confeccdo do vestuario, o autor estabelece um efeito cascata, impactando na reducdo da
compra dos tecidos por parte das confec¢Ges e reduzindo a producdo de tecidos nas
tecelagens, a area de terra utilizada na agricultura e o gasto de agua, tanto na producdo do
tecido, que tem como base a lavoura, quanto no uso de produtos quimicos e na producédo de
fibras, fios e tecidos naturais, artificiais e sintéticos, corroborando para que haja uma menor
producédo em toda a cadeia da tecelagem e contribuindo para o ambiente.

Mas toda acdo positiva pautada nas rela¢cbes de consumo, em que ha a reducdo do
gasto de matéria-prima, em especial na confec¢do do vestuario, que é o objeto deste estudo,
apresenta, proporcionalmente, uma diminuicdo na compra dos tecidos e de sua producdo em
toda a cadeia da tecelagem, gerando um efeito colateral. Neste contexto, toda essa cadeia ird
empregar um namero menor de funcionarios ou serd obrigada a demitir o excedente de
trabalhadores, deixando-0s sem ocupacdo e contribuindo para o impacto social negativo.

Neste contexto, o autor estabelece outro problema: quem vai pagar esta conta? Pois a
sustentabilidade tem um preco e um custo altissimo e, pelo que se tem acompanhado,
ninguém quer pagar o0 preco em ser sustentavel, mas a sustentabilidade ¢ um discurso que
todos ou que quase todos tém empregado, pois € a palavra da moda.

No tocante a isto, é necessario questionar: o que serd feito destes trabalhadores?

Entendendo que eles também devem ser afetados pela tal sustentabilidade.
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Infelizmente, dentro do recorte estabelecido pela tese, o autor ndo conseguiu responder
e se sente impotente pela abrangéncia do conhecimento empirico e cientifico ao entender as
ramificacdes dos resultados desta pesquisa.

Este emaranhado de novos problemas e suas ramificagfes ddo margem para que novos
estudos sejam empregados acerca da perspectiva desta tese ou até mesmo para a sua
refutagdo, como sinaliza Popper (1972). Mas, na perspectiva d’“O Zero Waste frente a
pragmatica do consumo no setor de corte da confeccdo do vestuario: a falacia do
aproveitamento na modelagem com foco na redugdo do residuo”, o autor tem a tranquilidade
de dizer que conseguiu dissecar e desmistificar o uso do Zero Waste no que diz respeito a
reducdo do residuo ou desperdicio (aproveitamento), através da proposicdo de uma
modelagem que seja empregada na confeccdo do vestuario com este fim.

E importante salientar que, num primeiro momento, na discussdo da tese, da qual
fizeram parte os artigos “A aplicagdo do Zero Waste dentro do CAD de confecgdo — Um
comparativo e uso do encaixe automatico para avaliar a eficacia do software Audaces na
geracdo de mapas com zero residuo solido” e “A aplicagdo do Zero Waste dentro do CAD de
confeccdo — Um comparativo e uso do encaixe automatico para avaliar a eficacia do software
Gerber na geragdo de mapas com zero residuo solido”, 0 autor foi direcionado para que se
buscasse outro referencial para validar os resultados, dentro da proposicdo de que o
aproveitamento ndo mensura e nao se apresenta como dado relevante para avaliar o consumo
de um molde e de que o aproveitamento de 100% do molde sobre o tecido ndo implicaria na
melhoria ou na reducao de residuos sélidos em curto, médio e longo prazos.

Apesar de o autor ter dissecado o fetiche e o determinismo acerca da tecnologia no
Mestrado, em primeiro momento, foi pego pela mesma euforia tecnoldgica que nos cerca. Ao
caminhar com a tese, se viu numa encruzilhada, que Ihe deu a oportunidade de questionar
novamente a tecnologia. Desta forma, o respectivo artigo que aborda o uso do CAD nos
mapas de corte desmistificou novamente este determinismo empregado acerca do uso do
software como alternativa eficaz para o desenvolvimento dos mapas. Em primeiro momento,
0 autor acreditava que o CAD utilizado na pesquisa desenvolveria os mapas de forma igual ou
superior aos resultados apresentados por Holly McQuillan (2018) e Timo Rissanen (2013),
entre outros designers que estdo desenvolvendo seus projetos dentro da perspectiva do Zero
Waste.

Ao tragar os moldes e envia-los para o programa de encaixe automético do software,

ficou latente que o autor ndo poderia utilizar somente o CAD como alternativa para validar
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seus testes. Diante disso, para justificar e validar os resultados da tese, ele utilizou os calculos
de area fornecidos pelo software e, por meio destes dados, estabeleceu a média como
parametro para comprovacao dos resultados.

Ao avaliar a eficacia da modelagem de vestuario baseada no Zero Waste frente ao
Consumo, técnica de custo empregada no setor de corte da confeccdo, segundo os testes

apresentados durante a tese, conclui-se que:

— A hipétese levantada pela tese é verdadeira, pois os testes apresentados sinalizam
gue um maior aproveitamento da modelagem baseada no Zero Waste potencializa o
desperdicio (excesso) do tecido em curto, médio e longo prazos. O referencial bibliografico
sinaliza que a tunica da Grécia Antiga e o quimono japonés eram painéis de linhas simples
que faziam com que a peca pudesse ser cortada no tecido com pouquissimo desperdicio
(retalho). Esta visdo de que se emprega pouquissimo desperdicio (aproveitamento), na
verdade, potencializa o desperdicio (excesso). O referencial tedrico sinaliza que as linhas retas
propiciam que os moldes utilizem uma menor area e se encaixem na melhor forma, ocupando
um menor espaco do tecido e tornando os mapas de corte mais eficientes. Mas, segundo a
pesquisa, as curvaturas dos moldes e as modelagens mais ajustadas proporcionam espacos
negativos que, dentro da producdo em série das confec¢des, aliados as grades de tamanhos e
as demandas do setor e utilizados pelas micro e pequenas, médias e grandes empresas, dao a
oportunidade de inserir outras partes do mesmo molde ou de outros modelos, alem de outros
tamanhos, reduzindo o consumo e a quantidade de tecido a ser utilizado na producao, pois o
consumo ¢ dado pela quantidade de moldes ou modelos que se consegue colocar dentro de
uma area. Ou seja, quanto menor for area de um molde, menor serd o seu aproveitamento,
propiciando a oportunidade de inserir mais modelos;

— E relevante salientar que, além de gerar uma menor area utilizada por cada molde,
ou menos kg por peca, as modelagens mais ajustadas e as grades de tamanhos implicam num
fracionamento da quantidade de residuo gerado do “berco ao timulo”;

— O segundo entrave, que na verdade se apresenta como 0 primeiro na produgdo no
que se diz respeito a aplicacdo do Zero Waste na modelagem pelas confeccdes, se da pela
largura dos tecidos, pois esta pode variar de empresa para empresa ou dentro de uma mesma
empresa, respaldado por ABNTs que ndo atribuem um padrdo obrigatério nas larguras do

tecido, dificultando a aplicagédo da modelagem Zero Waste ou baseada no Zero Waste.
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As modelagens apresentadas na tese, todas as que primaram pelo aproveitamento,
tiveram o pior consumo ao serem submetidas aos mapas de corte, aumentando o gasto de
matéria-prima. Neste contexto, 0 Consumo aplica-se como uma pratica mais sustentavel, em
curto, médio e longo prazos, entendendo que ndo se justifica a insercdo de mais tecido na peca
a partir da discussao de que isso reduzird o impacto ambiental. Muito pelo contrario, imagine
que alguém va a uma costureira e peca para que ela confeccione uma calca. Ela ird pedir 1 m
de tecido, o consumo da peca sera de 1 m e, se 0 metro do tecido custar R$ 10,00, tem-se um
custo final de matéria-prima de R$ 10,00, independentemente do aproveitamento do tecido.
Sup0Be-se que a calca teve um aproveitamento de 50% da area do tecido. Isso implica que os
outros 50% de desperdicio (excesso) ja foram pagos pelo cliente. O restante do tecido podera
ser usado por ela em outros modelos ou em outras partes, como aviamentos, reforcos, forro,
etc., reduzindo o custo e 0 consumo das proximas pecas. Mas, se a costureira resolver cortar
duas calcas, 0 custo e 0 consumo da peca, que eram de 1 m, ou R$ 10,00, poderdo passar para
0,50 m, ou R$ 5,00 por peca.

Esta relacdo ja é utilizada nos mapas de corte. Desta forma, julga-se inadmissivel
acrescentar mais tecido em um modelo atraves do discurso do Zero Waste enquanto reducéo
de residuos sélidos, pois a metodologia do Zero Waste implica negativamente na producdo de
uma peca ou em uma producdo em serie, num contexto em que o resultado final da vida util
de um produto sera o timulo e no qual o Cradle to Cradle no contexto da confeccdo se
apresenta como uma realidade distante.

A partir dos dados da CNI/ABIT (2017), estima-se que h4, no Brasil, uma producéo de
6,71 bilhdes de pecas por ano. Ao analisar o pior resultado dos mapas apresentados na Tabela
62, que estabelece uma relacdo da pragmatica do Consumo sobre o Zero Waste, tem-se uma
economia de 1,63 cm de tecido no mapa, com seis pecas, ou 0,27 cm por peca. Ja ao analisar
o melhor resultado dos mapas apresentados, encontra-se uma economia de 29,73 cm de tecido
no mapa, com seis pecas, ou 4,95 cm por peca.

Ao multiplicar 6,71 bilhGes de pecas por 0,27 cm, tem-se o resultado aproximado de
18 mil km, na pior das hipoteses. Na melhor das hipdteses, ao multiplicar por 4,95 cm,
chegaria a, aproximadamente, 332 mil km, o que representaria uma faixa de tecido com
largura de 1,60 m, que poderia contornar a Terra cerca de oito vezes. Ao multiplicar 6,71
bilhGes de pecas pela média do total dos mapas por peca da Tabela 62, o que equivale a 12,31
cm de tecido no mapa, com seis pecas, ou 2,05 cm por peca, e estabelecer o resultado em km,

estd se falando de 138 mil km, ou 138 milhdes de metros, que, ao serem multiplicados por
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1,60 m (largura do tecido), tem-se o resultado final de 221 milhdes de m?, que representam
221 km?,

Ao se fazer uma analise deste resultado, que se refere aos mapas, e se estabelecer uma
média utilizando um tecido denim 13 0z com armacao sarja, 100% algod&o e com gramatura
de 432,0 g/m?, e um tecido para camisaria 4,0 oz com armagéo tela, 51% algoddo e 49%
poliéster e com gramatura de 135,0 g/m?, tem-se o resultado médio de 283,5 g/m2. Ao
multiplicar a média de 283,5 g/m? pelos 221 milhdes de m?, tem-se um resultado dos mapas
na ordem de 63 mil toneladas por ano, 0 que representaria, aproximadamente, 170 toneladas
por dia.

Ao avaliar os resultados da Tabela 63, na qual houve a aplicacdo da metodologia
baseada no Zero Waste em relacdo ao Consumo, observa-se um aumento nas areas dos moldes
na ordem de 0,023 m?2 por molde.

Ao fazer uma média utilizando um tecido denim 13 oz com armacéo sarja, 100%
algodao e com gramatura de 432,0 g/m?, e um tecido para camisaria 4,0 0z com armacao tela,
51% algoddo e 49% poliéster e com gramatura de 135,0 g/m?, tem-se o resultado médio de
283,5 g/m2. Ao multiplicar este resultado médio de 283,5 g/m2 por 0,023 m? (resultado da
aplicacdo do Zero Waste), encontram-se 6,6 g. Ao multiplicar pelas 6,71 bilhGes de pecas
produzidas no Brasil, ttm-se, aproximadamente, 44 mil toneladas de residuo sélido gerado
por ano ou 120 toneladas de residuo dia. H4 um consenso de que, em nivel Brasil, cada pessoa
pode gerar cerca de 800 g a 1.000 g de residuo por dia. Desta forma, a aplicacdo do Zero
Waste equivaleria a geragdo de residuo de 150 mil a 120 mil pessoas.

Os resultados das areas dos moldes em toneladas divergem dos resultados dos mapas
em toneladas. Isso ocorreu pelo fato de que a avaliacdo dos moldes se deu através das suas
areas. Ja 0s mapas se estabelecem por meio do comprimento, que sofre influéncia das formas
dos moldes, do residuo gerado no mapa, da largura do tecido e da qualidade do algoritmo de
encaixe do software, o que configurou um aumento aproximado de 40%.

E relevante salientar que estes dados sinalizam a quantidade de pecas consumidas e
produzidas em nivel Brasil, mas, se 0s mesmos resultados forem aplicados em nivel mundial,

devem-se ter nimeros ainda mais alarmantes.



244

8 SUGESTOES DE PESQUISAS FUTURAS

Ha& alguns pontos no decorrer da tese e da pesquisa que suscitam e ddo margem para
que novos trabalhos possam ser propostos, pensados e repensados sobre o tema Zero Waste
dentro da modelagem da confeccéo, no desenvolvimento do produto e na propria utilizagdo do
CAD, oportunizando uma nova reflexdo sobre a pesquisa e a proposi¢do de novos produtos.

O primeiro ponto ocorre em relacédo a utilizacdo do CAD no gue tange aos mapas de
corte. Ao desenvolver as modelagens no método Zero Waste e enviar os moldes para os
sistemas de encaixe, o software utilizado ndo encontrou o melhor encaixe na busca
automatica, ndo apresentando um resultado igual ou superior ao encaixe manual. 1sso mostra
que a solucdo retornada por ele ndo é a melhor possivel. Assim, uma alternativa seria
trabalhar na melhoria dos algoritmos de encaixe. Apesar de ter realizado testes em dois
softwares, sendo um nacional e outro americano, seria interessante estabelecer os mesmos
testes em outros softwares para avaliar se estes retornam as mesmas solugoes.

No segundo ponto, ao apresentar os resultados retornados pelo software ao professor
de Matemaética Bruno Rosa, do Cefet-MG, este sinalizou que o software provavelmente utiliza
uma metodologia de natureza estocéstica, baseada na probabilidade. E importante salientar
que os testes feitos nos mapas da tese e apresentados ao professor foram submetidos a uma
versdo 7 e 10 do software e o artigo foi desenvolvido na versao 15 - 15.00.02.40.

O terceiro ponto mostra que, por meio das pesquisas de campo e da revisdo de
literatura, ndo foi possivel visualizar um referencial no processo de desenvolvimento das
pecas-piloto, uma analise metodoldgica por parte do designer/estilista e uma avaliacdo ou 0
uso de uma metodologia que fosse empregada no desenvolvimento do produto com foco na
reducdo do aproveitamento do molde, com o intuito de impactar no custo, no consumo e na
reducdo de residuos sélidos.

O quarto ponto seria a proposicdo de um método de modelagem baseado em um
menor aproveitamento possivel do molde sobre o tecido. Uma metodologia em que o
designer/estilista teria, em seu checklist, ao avaliar as pecas-piloto, a possibilidade de reducéo
das medidas das pecas com foco no menor aproveitamento, o que impactaria na reducdo da
area do molde e, consequentemente, na reducdo do consumo, no comprimento do mapa, no
custo e na reducdo do residuo sélido gerado em curto, médio e longo prazos.

O quinto ponto foi a proposi¢do de um método de modelagem baseado em um menor

aproveitamento possivel do tecido, que esta sendo desenvolvido pela doutoranda Patricia
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Aparecida Monteiro, da UNAERP. Uma metodologia em que o designer/estilista, junto com o
modelista, a pilotista e o cortador, estabeleceria alteracdes na peca-piloto com o proposito de
reduzir o tamanho e a area do molde, sem perder o foco na ergonomia, na qualidade e na
estética do produto.

O sexto ponto seria um estudo para avaliar o impacto da modelagem Zero Waste no
processo de producdo do vestuario, pois, devido a alta complexidade dos modelos e dos
moldes, seria de extrema relevancia avaliar o tempo e o custo da producdo e o impacto desta
metodologia dentro das confeccdes brasileiras, estabelecendo, junto a esta anélise, o valor
agregado percebido através do discurso capitalista estabelecido pelo design.

O sétimo ponto seria a proposicdo de estudos de caso para avaliar a hipétese da tese e
seu impacto por meio dos segmentos da confeccao do vestuario e mensurar estes resultados na
industria de jeans, fitness e moda praia e festa, entre outros da confeccao.

O oitavo ponto traz uma ideia, uma reflexdo muito ambiciosa e muito particular de
que, nesta sociedade de consumo, esta-se pensando a sustentabilidade a partir das coisas
materiais e ndo das pessoas. Um exemplo direto é que o transito das mercadorias é
globalizado, mas o de pessoas ndo. Entdo, propdem-se estudos de casos, pesquisas,
dissertagbes e teses para diagnosticar as anomalias ou os efeitos colaterais dos estudos
pautados na sustentabilidade que ocorre por meio da produgéo de coisas e, neste mesmo
contexto, inserir as pessoas como foco na sustentabilidade e avaliar se as pesquisas Sao
verdadeiramente sustentaveis nos &mbitos social, ambiental e econdmico.

O nono ponto perpassa por uma avaliagdo mais criteriosa sobre o uso do conceito
desperdicio, no sentido da perda anormal, pois, diante dos referenciais teéricos oriundos da
confeccdo, existe um equivoco ou uma confusdo sobre o uso do termo e seu conceito. A
pesquisa apresenta que o termo desperdicio tem abrangido o conceito de perdas normais e
perdas anormais. Desta forma, seria salutar levantar e mensurar o que realmente é o
desperdicio enquanto perdas normais e perdas anormais, pois, ao partir deste referencial,
pode-se chegar a uma conclusdo de que talvez nos mapas de corte ndo haja desperdicio no
sentido de perda anormal, o que torna falacioso também falar que ha desperdicio no corte.

O décimo e ultimo ponto seria um estudo mais abrangente do impacto e do efeito
cascata no que tange a sustentabilidade e a ramificacdo dos resultados desta tese, que ocorrem
por meio da hipdtese da reducdo do gasto do tecido pelas confecgdes e do seu impacto na

cadeia de téxtil.
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